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Standard SIST EN ISO 3834 zagotavlja zahteve za kakovost pri talilnem varjenju kovinskih 
materialov. Del standarda SIST EN ISO 3834-3, ki je vpeljan v podjetje, definira standardne 
zahteve za kakovost tako v delavnici kot na terenu. Vpeljava sistema kakovosti v malo 
podjetje je obsežna naloga, saj morajo pri tem sodelovati vsi zaposleni in kakovostno 
izpolnjevati svoje obveznosti.  
 
V magistrskem delu je predstavljen standard in njegovi posamezni deli. Pojasnjeno je zakaj 
smo v podjetje vpeljali ravno 3. del standarda SIST EN ISO 3834. Predstavljene so vse 
zahteve standarda in opisan je proces uvajanja le tega v podjetje. Prikazano je stanje pred 
uvedbo standarda, stanje po uvedbi in spremembe na nivoju podjetja, ki so nastale kot 
posledica uvedbe standarda v podjetje. V nalogi so opisani izzivi in težave, ki smo jih srečali 
pri uvajanju standarda v podjetje. Predstavljene so praktične pomanjkljivosti katere je 
potrebno spremeniti v podjetju, da bo lažje in bolje zagotavljalo izdelavo izdelkov ustrezne 
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SIST EN ISO 3834 standard provides quality requirements for melting welding of metallic 
materials. Part of the standard SIST EN ISO 3834-3 which is introduced into the company, 
defines the standard quality requirements both in the workshop and in the field. The 
introduction of a quality system into a small company is a major task, all employees must be 
involved in this process, and they must fulfill their obligations in a qualitative manner. 
 
In the master's thesis the standard and individual parts of standard are presented. It is 
explained why we introduced the exact third part of the SIST EN ISO 3834 standard into the 
company. All requirements of the standard are presented and the process of implementing 
standard into the company is described. The situation is presented prior to the introduction 
of the standard, the state after the introduction and changes at the level of the company that 
arose as a result of introducing the standard into the company. In thesis all the challenges 
and issues we met while implementing standard into company are described. Major practical 
shortcomings which need to be changed in the company are described, so that it will be 
easier and better to ensure the production of products of the appropriate quality according to 
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Seznam uporabljenih simbolov 
Oznaka Enota Pomen 
   
D mm debelina osnovnega materiala 
I A jakost toka 
T C temperatura 
t s vreme 
v cm/mm hitrost varjenja 







Seznam uporabljenih okrajšav 
Okrajšava Pomen 
  
CIP sistemi za čiščenje (angl. Cleaning In Place) 
I informativna vloga 
NDT neporušitvene preiskave (angl. Nondestructive testing) 
P primarna vloga 
PTS proizvodno tehnični sektor 
S sekundarna vloga 
TNK tok nadzora in kontrole 
ZNK zapisnik o neustrezni kakovosti 
WPS specifikacija postopka varjenja (angl. Welding Procedure 
Specification) 












Podjetje ali katerakoli druga organizacija obstaja, da bi izpolnila svoje poslanstvo. Pri tem 
nenehno spreminjajoče zunanje okolje, rastoče zahteve kupcev in konkurenca silijo podjetja 
v nenehno prilagajanje in notranje spreminjanje. Uspešna podjetja so tako že danes in bodo 
tudi v prihodnje le tista, ki imajo najhitrejšo odzivnost na spremembe in visoko sposobnost 
prilagajanja. To med drugim pomeni konkurenčnost na vseh področjih poslovanja in zahteva 
strateško orientiranost k spremembam. Konkurenčnost označuje stopnjo, s katero lahko 
zadovoljujemo zahteve hitro spreminjajočega globalnega trga na način, ki ustvarja dodano 
vrednost, državi oziroma narodu pa prinaša narodni dohodek, ki zagotavlja visoko kvaliteto 
življenja 1. 
 
Za prilagajanje neizprosnim pogojem konkurence in spreminjajočega okolja podjetja uvajajo 
različne pristope, s katerimi izboljšujejo konkurenčne sposobnosti. Zaradi velikega števila 
pristopov je podjetje, ki se odloča za uporabo določenega pristopa v praksi, postavljeno pred 
veliko dilemo 2. 
 
Dejstvo pa je, da se v Sloveniji podjetja največkrat zadovoljijo z uvajanjem enega ali več 
certifikatov iz serije ISO, ki pa so na žalost le en korak na poti k celoviti kakovosti in 
poslovni odličnosti 3. 
 
Pristop za izboljšanje konkurenčnosti, sposobnosti in spodbujanje uvajanju strategij stalnih 




1.1. Ozadje problema 
Za uspešno delovanje podjetja se morajo upoštevati elementarne zahteve standarda, 
izbranega s strani podjetja. Podjetje Reni d.o.o. se je odločilo za standard SIST EN ISO 
3834-3. Izbran standard najbolj ustreza zahtevam podjetja in omogoča izboljševanje 
pomanjkljivosti. Skladno s potrebami mora podjetje omogočiti dovolj osebja, ki je primerno 
kompetentno za planiranje, nadzor in izvedbo vseh varilskih in z varjenjem povezanih del. 




proizvodnje morajo biti postopki primerno kvalificirani. Zagotoviti je potrebno glavne 
materiale in planirati vse aktivnosti, ki so povezane z varjenjem. Vključiti je potrebno 
ustrezno kontrolo in zagotoviti sledljivost skozi celotni proizvodni proces. Proizvajalec mora 
pregledati vse zahteve, podati tehnično oceno in izdelati dokumentacijo.  
 
Za neprestane izboljšave moramo v podjetju težiti k čim višji kakovosti. Pomembni za 
podjetje so predvsem uspešni medsebojni odnosi, katerih posledica je boljše delovno okolje 
in večja pripravljenost posameznikov k uspešnosti podjetja. K učinkovitosti prav tako 
vplivajo tudi drugi dejavniki, med njimi konstantno zagotavljanje višje kakovosti, kar vpliva 
na zadovoljstvo odjemalcev ter dober glas podjetja. Vodstvo mora zagotavljati izpolnjevanje 
vseh zahtev in vzpostaviti primerne procese komuniciranja. Vsi našteti dejavniki prispevajo 
h konkurenčni prednosti podjetja. 
 
 
1.2. Cilji naloge 
V sodobnih podjetjih se kaže neprestan pritisk k povečevanju konkurenčnosti, izboljšanju 
kakovosti ter obvladovanju kakovosti izdelkov, procesov in storitev. Podobno velja tudi za 
podjetja na varilskem področju. Standard SIST EN ISO 3834 zajema zahteve za 
zagotavljanje kakovosti pri talilnem varjenju kovinskih materialov. Namen magistrske 
naloge je opis,  predstavitev in analiza procesa uvajanja standarda SIST EN ISO 3834-3 v 
malo podjetje.  Osnovni namen je podrobna preučitev, primerjava in združitev spoznanj v 
strokovni in znanstveni literaturi s področja uvajanja sistema kakovosti pri talilnem varjenju 
kovinskih materialov SIST EN ISO 3834-3 (standardne zahteve za kakovost) v podjetje ter 
izpostavitev dejavnikov, ki vplivajo na izboljšanje poslovanja podjetja in sprememb stanja 
po uvedbi standarda.  
 
Teoretično in praktično želimo predstaviti sistem kakovosti SIST EN ISO 3834-3 s katerim 
se lahko izboljša poslovanje in konkurenčnost podjetja. Teoretični del temelji na pregledu 
slovenske in tuje literature. Cilj je predstavitev prednosti in slabosti uvedbe standarda in 
določitev kriterijev za vzpostavitev zagotavljanja kakovosti po standardu SIST EN ISO 
3834-3. Cilj praktičnega dela je jasna opredelitev stanja pred, predvsem pa med in po uvedbi 
standarda v podjetje Reni d.o.o. Torej ugotovitev dejanskega stanja, vpeljava standarda v 
podjetje ter analiza sprememb, prilagoditev in izboljšav doseženih z njegovo vpeljavo.  
 
Z vpeljavo želimo doseči izboljšavo delovnega procesa, komunikacije med zaposlenimi, 
natančno določitev dela in zagotovitev izdelave izdelkov ustrezne kakovosti. Zanima nas 
uspešnost uvedbe novosti, izboljšanje kakovosti delovanja podjetja, sprejem standarda s 
strani delavcev in navsezadnje zadovoljstvo končnega odjemalca. 
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2. Predstavitev podjetja Reni d.o.o. 
2.1. Splošno o podjetju RENI d.o.o 
Podjetje RENI d.o.o. je nastalo leta 1999 ter se v zelo kratkem času razvilo v inženiring za 
tehnološke procese. Osnovna dejavnost podjetja je proizvodnja in prodaja kovinskih 
konstrukcij, naprav ter sistemov za prehrambno, farmacevtsko in kemijsko industrijo. 
Podjetje je zelo fleksibilno in lahko s pomočjo svojih strateških partnerjev izvede tudi 
obsežnejše projekte, ki pokrivajo celotno tehnologijo nekega proizvodnega procesa. 
 
Podjetje RENI d.o.o. je specializirano podjetje za zastopanje in prodajo zahtevne tehnološke 
opreme. Specializirani so za tehnološke procese v prehrambni, kemijski in farmacevtski 
industriji. Izvajajo projektiranje, nadzor in montažo za: 
‐ sisteme za čiščenje tehnološke opreme – CIP sistemi, 
‐ proizvodne tehnološke sisteme, 
‐ sisteme za pripravo sterilnih raztopin, 
‐ sisteme za mešanje in pripravo suspenzij, 
‐ sisteme za pasterizacijo, 
‐ siruparne, 
‐ sisteme za mlekarne, 
‐ sisteme za skladiščenje in distribucijo tekočin, 
‐ pomožne energetske enote, 
‐ duplikatorje in mešalne posode, 
‐ tlačne in nalivne posode, 
‐ ostale specifične proizvodne procese. 
 
Slika 2.1. prikazuje organigram podjetja Reni d.o.o. 








3. Splošno o varjenju 
Varjenje je spajanje kovinskih (včasih tudi nekovinskih) strojnih ali konstrukcijskih delov v 
nerazdružljivo celoto. Vsi spojeni deli so najpogosteje iz istovrstnih ali vsaj zelo sorodnih 
materialov, ki imajo skoraj isto temperaturo tališča. Pri talilnem varjenju je treba vse dele 
(to je osnovni material) lokalno nataliti in jih nato, ob dodajanju raztaljenega dodajnega 
materiala, ali tudi brez njega, s kristalizacijo kovinske taline spojiti. Pri varjenju brez taljenja 
nastane zvarjeni spoj zaradi delovanja mehanske energije (pritiska, udarca): na zvarnem 
mestu pride, v vročem ali hladnem stanju, do plastične deformacije in pa rekristalizaciji do 
spojitve 5. 
 
Pri varjenju je treba razlikovati med nekaterimi osnovnimi pojmi:  
‐ Varivost je lastnost materiala, da se da variti. Stopnja varivosti je odvisna od vrste 
materiala, samega postopka varjenja in od namena uporabe. 
‐ Zvarni spoj je celota, ki nastane med varjenjem in povezuje zvarjena dela med seboj. 




Slika 3.2: Različni načini zvarnih spojev: a) sočelni, b) prekrovni, c) kotni in d) črka T 5 
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‐ Var je skupni izraz za zvar in navar (Slika 3.3). Sestavljen je iz enega ali več varkov, ki 
so lahko navarjeni v več slojih. Tisti del vara, v katerem je prisoten samo dodajni material, 
je čisti var.  
‐ Varek je del vara, ki je nastal s taljenjem osnovnega in dodajnega materiala v eni sami 
potezi.  
‐ Zvar predstavlja material, ki je sestavljen iz zmesi zlitinskih elementov osnovnega in 
dodanega materiala, oziroma samo osnovnega materiala.  




Slika 3.3: a) Primer zvara. b) Primer navara. 6 
 
Vrednosti posameznih parametrov zvarnega žleba ali zvara so odvisne od varilnega 
postopka, dimenzije materiala in lege varjenja. Nanje vpliva tudi metoda dela, lahko pa tudi 
spretnost izvajalca – varilca 6. 
 
 
3.1. Vrste varjenja 
 
Med varjenjem pride do spajanja materialov v novo obliko - izdelek, ki je razdružljiv le s 
porušitvijo. Izdelke varimo na različne načine. Ločimo več različnih vrst varjenja in glede 
na to tudi obstaja več delitev varilnih postopkov. 
Tako lahko delimo postopke: 
‐ glede na način nastanka zvara, tj. varjenje s taljenjem ali s pritiskom, 
‐ glede na dovod toplote potrebne za varjenje, pa poznamo varjenje z mehansko, 
električno, kemično ali drugo obliko energije.
Splošno o varjenju 
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3.1.1. Varjenje z mehansko energijo 
Varjenje z mehansko energijo je varjenje, kjer se pridobi potrebna energija, da lahko spojimo 
dva dela materiala v enega s pomočjo mehanske energije to je npr. pritisk, trenje, udarec... 
Za nastanek zvara je potrebna velika sila, ki deluje na varjenca. Ta mora biti večja od sile, 
ki je potrebna za plastično preoblikovanje materiala. Med procesom varjenja se s tako 
velikim pritiskom na varjeni površini omogoči zadosti dober stik med varjenci. Atomi 
varjencev se na stičnih mestih približajo na razdaljo manjšo od razdalje med atomi v kristalni 
mreži, zaradi česar dosega nastali zvar trdost osnovnega materiala. 
Najbolj znani postopki mehanskega varjenja so: varjenje s pritiskom, varjenje s trenjem, 
ultrazvočno varjenje, eksplozijsko varjenje... 
 
 
3.1.2. Obločno varjenje 
Obločno varjenje poteka s pomočjo električne energije, ki jo najprej spremenimo v toplotno 
energijo. Tako lahko topimo osnovni in dodani material, torej varimo. 
Za obločno varjenje je značilno, da pri segrevanju dveh kovinskih polov pride do izhajanja 
elektronov z negativnega na pozitiven pol. To imenujemo oblok. Atom, ki odda elektron, 
postane pozitiven. Tako se v obloku nahajajo: molekule, atomi, elektroni, pozitivni in 
negativni ioni. Največji meri so nosilci energije v obloku elektroni. Elektroni nastanejo na 
negativnem polu (katodi) ter potujejo skozi oblok proti pozitivnemu polu (anodi). 
Napetost obloka je odvisna od dolžine obloka, od vrste elektrode in od ionizacijskih 
napetosti atomov 6. 
 
 
3.1.3. MAG varjenje 
Postopek MAG (Metal Activ Gas). Postopek je skoraj identičen kot MIG, vendar namesto 
argona se uporablja CO₂ in razne mešanice. MAG postopek je cenejši kot MIG postopek. 
Uporablja se predvsem za varjenje konstrukcijskih jekel – jeklene kontrukcije in tanjših 
pločevin 7. Varjenje poteka tako, da med varjenjem drži varilec v eni roki gorilnik, kjer 
služi za prehod električnega toka na žico kontaktna šoba, za dovod plina pa plinska šoba. Ob 
pritisku na stikalo vklopi varilec varilni tok in zaščitni plin. V primerni oddaljenosti med 
elektrodo in varjencem nastane oblok. 
 
Vrsta plina vpliva na prehod dodajnega materiala med varjenjem na varjenec. Tako je znano, 
da:  
‐ se doseže pršeči prehod materiala le z Ar. 
‐ O2 pa povzroči drobnejši prehod kapljic na varjenec (drobne kapljice). 
 
Dodajni material za MAG varjenje je žica, ki ima različne premere. 
 
Premer žice je lahko: 0,6 mm; 0,8 mm; 1,2 mm; 1,6 mm; 2,4 mm; 4 mm. 
Oprema za varjenje po postopku MAG: 
‐ jeklenka za plin, 
Splošno o varjenju 
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‐ naprava za varjenje, 
‐ gorilnik, 
‐ varjenec, 
‐ cevi za dovod plina, 
‐ elektroda (žica) za varjenje 6. 
 




Slika 3.4: Shema poteka varjenja s tehnologijo MAG varjenja 6 
 
3.1.4. MIG varjenje 
Postopek MIG (Metal Inert Gas) je način varjenja z odkritim oblokom, kjer gori oblok med 
taljivo kovinsko elektrodo in varjencem. Prerez MIG gorilnika in prikaz posameznih delov 
je prikazan na sliki 3.5. Elektroda je gola ali strženska žica, ki je navita na kolut in se 
mehanizirano dovaja v gorilnik.  
Plin za varjenje je lahko: 
‐ čisti argon, 
‐ mešanica argona in kisika, 
‐ mešanica argona in plina CO₂. 
 
 




Slika 3.5: Prerez MIG gorilnika 7 
 
3.1.5. TIG varjenje 
TIG (Tungsten Inert Gas) pri tem postopku je električni oblok vzpostavljen med netaljivo 
wolframovo elektrodo in varjencem v zaščiti plina Ar ali njegove mešanice Ar + He. Pri tem 
se razvije toplota, ki raztali osnovni in dodajni material. Dodajni material je lahko gola ali 
strženska žica. Uporabljamo ga predvsem za varjenje visokolegiranih jekel in barvanih 
kovin. Njegova uporaba se predvsem zaradi vedno večje potrošnje teh materialov v praksi 
povečuje. Prerez TIG gorilnika in prikaz posameznih delov je prikazan na spodnji sliki 3.6. 
 




Slika 3.6: Prerez TIG gorilnika 7. 
 
Opremo za TIG varjenje sestavljajo: izvor varilnega toka, hladilni sistem, plin za varjenje, 
gorilnik, visokofrekvenčni vžig in regulacijski sistem.  
Varilec med varjenjem drži v eni roki gorilnik, v drugi pa dodajni material. Ta se med 
segrevanjem tali tako, da ga pomaknemo v talino med varjenjem. Varjenje po TIG postopku 
lahko poteka tudi brez dodajnega materiala. 
Za varjenje uporabljamo enosmerni tok. Z elektrodo na minus polu varimo jekla, baker, 
monel, nikljeve zlitine, z minus polom na osnovnem materialu pa varimo aluminij in njegove 
zlitine, magnezij ter zlitine 7. 
 
V podjetju Reni d.o.o. se uporabljata TIG in MIG postopka varjenja. 
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4. Kakovost  
Kakovost je zastonj. Ni darilo, vendar je prosto na razpolago in je najpoštenejši izvor 
dobička. Tisto, kar je drago, so nekakovostne stvari – vse dejavnosti, ki so posledica tega, 
da posel ni opravljen pravilno že prvič 8. 
 
Pojmovanje kakovosti je zapleteno področje, bistveno pri opredelitvi pojma kakovosti pa je, 
s katerega vidika jo raziskujemo: kot odjemalcu nam predstavlja kakovost izdelka oz. 
storitve, kot proizvajalcu tega istega izdelka oz. stortive pa pomeni kakovost izdelka oz. 
storitve, procesov, zaposlenih, oddelkov, organiziranosti, podatkov in ciljev 9. 
 
Kakovost je stanje v katerem skupek značilnosti izpolnjuje zahteve uporabnika. Kakovost 
že dolgo ni več samo tehnična kategorija, ne pomeni le, da je izdelek ustrezen glede na 
tehnične zahteve, temveč kakovost vse bolj povezujemo v povezavi s potrebami kupca, 
odjemalca, potrošnika in uporabnika z njegovimi zahtevami, željami in pričakovanji 9. 
 
 
4.1. Kaj je kakovost? 
Obstaja veliko definicij o kakovosti, sicer pa je težko najti splošno veljavno definicijo, saj 
se predstavljanje kakovosti spreminja s časom in zahtevami trga. Kakovost je doseganje vseh 
lastnosti izdelka ali storitve, ki jih kupec pričakuje 10. 
 
Nekateri avtorji ločujejo vidik kakovosti ali glas kupca in notranji vidik kakovosti ali glas 
procesa 11. Zunanji vidik poudarja, da je kupec tisti, ki določa, kaj je kakovostno, in sicer 
na podlagi mišljenja glede vrednosti, koristnosti, ki mu jih prinašajo posamezne lastnosti 
proizvoda 10. Z vidika podjetja pa je kakovost povezana z doseganjem take konstrukcije 
proizvoda in njegove izdelave, da bo proizvod zadovoljil opredeljena pričakovanja kupcev. 
Z notranjega vidika je kakovosten izdelek torej tak izdelek, ki se ujema z zahtevami, 
standardi, ki jih postavijo projektanti izdelka na osnovi tržnih zahtev 10. Pomembno pa je, 
da sta zunanji in notranji vidik kakovosti usklajena. To zahteva dobro povezavo med 





Najuporabnejšo definicijo opredeljuje standard ISO 9000: Sistem vodenja kakovosti – 
osnove in slovar: Kakovost je stopnja, v kateri skupek svojstvenih karakteristik izpolnjuje 
zahteve 9.  
 
Uvajanje zagotavljanja kakovosti obsega ukrepe za izboljšanje kakovosti po vseh področjih 
poslovanja. Cilji, ki jih želimo doseči, pa so:  
‐ uvedba evropskih standardov poslovanja, 
‐ visoka organizacija, kadrovska in tehnična usposobljenost organizacije, 
‐ izpolnitev ali preseganje zahtev, potreb in pričakovanj stranke, 
‐ permanentno izobraževanje, usposabljanje in motiviranje osebja na vseh nivojih, 
‐ vzpodbujanje vrednosti, kot so skrb za kupca in sodelovce, pripadnost organizaciji, 
timsko delo in fleksibilnost,  
‐ optimiranje stroškov poslovanja 9.  
 
Piskar in Dolinšek za kakovost menita naslednje 12: 
‐ Kakovosten izdelek oziroma storitev je tisto, kar ustreza zahtevam odjemalcev. Mogoče 
je, da odjemalec že prej določi tehnične specifikacije in jih je treba natančno upoštevati, 
mogoče pa je, da so tehnične specifikacije že določene in jih pozneje prilagodimo 
odjemalcu. 
‐ Ocena kakovosti izdelka oziroma storitve je pogosto odvisna od cene in stroškov, ki 
nastanejo med uporabo izdelka oziroma opravljanjem storitve; vključujejo ljudi, orodja 
in čas.  
‐ Kakovost izdelka oziroma storitve se izmeri tako, da izmerimo dejavnike, ki vplivajo na 
to. Ti so odvisni drug od drugega. Marsikateri je izredno težko merljiv. Pri izbiri izdelka 
oziroma storitve smo se prisiljeni odpovedati nekaterim dejavnikom na račun drugih 13. 
Tako imenovanim kritičnim dejavnikom se ne moremo odpovedati. Oceno kakovosti 
sestavimo iz ocen dejavnikov. 
‐ Obstaja več plati kakovosti, ki si jih lahko predstavljamo kot poglede iz različnih zornih 
kotov na eno in isto stvar.  
‐ Kakovostni izdelki oziroma storitve nimajo škodljivega vpliva na naravno in družbeno 
okolje.  
‐ Kakovosten proizvod je posledica razvojnega procesa le-tega, kakovostnih materialov, iz 
katerih je izdelan, in kakovostnega procesa izdelave.  
‐ Odlična storitev zvišuje lojalnost odjemalcev.  
‐ Kakovost je prihranek zaradi znižanja stroškov, nastalih kot posledica neustrezne 
kakovosti. 
‐ Odlična storitev je najboljši način za pridobitev konkurenčne prednosti in uspešnosti 11.  
 
Za dosego kakovostnega izdelka mora podjetje v proces vpeljati sistem vodenja kakovosti, 
s katerim ima možnost odkrivanja napak, posledično manjše stroške in boljše vodenje 
proizvodnih procesov 12.  
 
Konkurenčna prednost je določena z naslednjimi kriteriji: kakovost, cena, dobavni rok in 
stroški proizvodnje. S temi kriteriji lahko podjetje izboljša finančne rezulate in konkurira na 







4.2. Zgodovinski razvoj obvladovanja kakovosti 
Začetki razvoja standardov kakovosti segajo daleč nazaj v zgodovino 10. Že okrog leta 
1900, ko se pojavijo začetki delitve dela ter industrijska proizvodnja, se oblikujejo prve 
službe kontrole kakovosti 9. Pred drugo svetovno vojno se začno pri velikoserijski 
proizvodnji uporabljati statistične metode za ugotavljanje napak, po drugi svetovni vojni pa 
že metode za preprečevanje napak 10. V 60-ih letih se začne odgovornost za kakovost 
prenašati še na druge službe v podjetju. Skrb za kakovost se prenese na vse zaposlene. 
Začenja se obdobje integralne kontrole kakovosti 9. 
 
Skladno z razvojem tehnologije, delovnih sredstev, velikosti podjetja, tehnične zahtevnosti 
izdelkov, delitvijo dela so se spreminjali tudi pristopi in oblike obvladovanja kakovosti 14. 
Ločimo sedem razvojnih stopenj, in sicer:  
 
Prvo stopnjo predstavlja obrtniška proizvodnja, ki je značilna za izdelavo izdelkov do konca 
18. stoletja. Tedaj še ni bilo delitve dela in običajno je obrtnik – sam ali z nekoliko pomočniki 
opravljal vse funkcije: načrtovanje, nabavo, izdelavo in finančno poslovanje ter je tudi sam 
skrbel za kakovost izdelkov in storitev 15.  
 
Za drugo stopnjo je značilen začetek delitve dela in industrijskega načina izdelave. V okviru 
podjetja so se pojavile skupine ljudi, ki delajo v različnih fazah izdelave izdelka. Na čelu 
vsake skupine je bil mojster, ki je odgovarjal tako za količino kot za kakovost izdelkov 
celotne skupine, ki jo je vodil 15. 
 
Tretja stopnja nastopi, ko se prične z velikoserijsko proizvodnjo ob večji kompleksnosti 
izdelkov, podrobnejši delitvi dela in rasti velikosti podjetij. Pojavi se nova dejavnost, ki je 
usmerjena predvsem v pregledovanje oziroma kontrolo že izdelanih polizdelkov in izdelkov. 
Formira se služba kontrole kakovosti, ki je bila bolj ali manj samostojna in ločena od 
proizvodnje. Ta ločitev kontrole kakovosti od proizvodnje je imela svojo dobro in slabo 
stran. Dobra stran je v tem, da se je določena skupina ljudi začela strokovno ukvarjati s 
problematiko kakovosti, da se je bolj strogo in dosledno začelo upoštevati merila kakovosti 
in da je nadzor neodvisen od proizvodnje. Slaba stran se kaže v tem, da lahko zaposleni 
menijo, da za kakovost skrbi le služba kontrole kakovosti, in se čutijo manj odgovorne za 
kakovost svojega dela. To demotivacijsko vpliva na delavce, ki si zato bolj prizadevajo 
doseči večjo količino kot boljšo kvaliteto. Dejavnosti kontrole kakovosti je bila v tej fazi 
bolj usmerjena v kontrolo in izločevanje neustreznih izdelkov kot v ugotavljanje vzrokov 
napak in preprečevanje nastopa neustreznih izdelkov 15. 
 
Četrta stopnja se prične z uvajanjem statističnih metod kontrole. Za pionirja na tem področju 
velja Walter A. Shewhart (iz ZDA). Začnejo se uporabljati metode, ki upoštevajo variacijo 
značilnosti kakovosti v procesu. Te variacije sledijo določenim znanim statističnim zakonom 
porazdelitve. Statistične metode omogočajo hitrejše in cenejše določitve, povezane s 
kakovostjo, in omogočajo določene analize, ki sicer ne bi bile izvedljive 15. 
 
Peta stopnja se prične v začetku 60-ih let 20. stoletja, ko so spoznali, da samo z nadzorom 
kakovosti ni mogoče popolnoma obvladovati ciljev, ki so povezani s kakovostjo. Ugotovili 
so, da kakovosti ni mogoče vkomponirati v izdelek, ampak je treba izdelek kakovostno 




v moderni, visoko produktivni proizvodnji kot pomanjkljiv, ker je kljub uspešnemu nadzoru 
in izločevanju lahko delež neustreznih izdelkov tako velik, da nastopi vprašanje donosnosti 
proizvodnje. Zato aktiven pristop k zagotavljanju kakovosti poudarja preprečevanje izdelave 
neustreznega izdelka. Ugotovili so, da je kakovost industrijsko izdelanega izdelka rezultat 
mnogih ljudi v podjetju, ki delajo v različnih službah in na različnih delvnih mestih v 
podjetju. V tej fazi obvelja načelo, da kakovost izdelka ali storitev ni samo skrb službe za 
kakovost, temveč skrb vseh zaposlenih v podjetju. V tej fazi so dane osnove za nadaljni 
kakovostni preskok pri organizaciji zagotavljanja kakovosti 15. 
 
Za šesto stopnjo je značilen sistematski pristop k zagotavljanju kakovosti. Pojavijo se 
državni in mednarodni standardi, ki formalno določajo, kdo vse mora sodelovati pri 
zagotavljanju kakovosti in katere naloge je treba izvršiti v zvezi z zagotavljanjem kakovosti. 
Sistemsko zagotavljanje kakovosti določa obliko vključitve različnih služb, od službe trženja 
preko razvoja, nabave, proizvodnje do servisa. Vpletenost toliko različnih služb in ljudi v 
zagotavljanju kakovosti zahteva sistemski pristop, ker je le tako lahko njihovo načrtovanje, 
usklajeno in nadzorovano 15.  
 
 
4.3. Ekonomski pomen kakovosti 
Kakovost ima svojo ceno in je pomembna za vsa podjetja. Natančno načrtovanje izdelka je 
zahtevno delo, ki privede do večjih stroškov končnega izdelka. Nanaša se na temeljito 
preizkušanje, uporabo materialov boljše kakovosti in podobno. Če podjetje postavi ozko 
toleranco za kakovost izdelka, dobi tudi več izmeta, kar predstavlja dodatni strošek.  
 
Po drugi strani ima podjetje bolj kakovosten izdelek, manj napak, kar pomeni bistveno manj 
reklamacij in stroškov za popravila. Ena izmed najbolj pomembnih prednosti za podjetje je 
predvsem ta, da lahko z višjo kakovostjo izdelka doseže višjo ceno in večjo zadovoljstvo 
strank. Zadovoljstvo strank je ključnega pomena za podjetje. Zadovoljne stranke so najboljša 
promocija podjetja in njegovih proizvodov. Nezadovoljstvo strank je v največji meri 
posledica slabe kakovosti izdelka. Stranke odidejo drugam in s svojim nezadovoljstvom nad 
izdelkom odženejo druge kupce. Ravno zaradi tega razloga mora podjetje skrbeti za 
zadovoljstvo svojih strank in nenehno izboljševati kakovost svojih izdelkov, da bi ostalo 




V Sloveniji smo Zakon o standardizaciji sprejeli leta 1999. V zakonu je poleg ostalih izrazov 
razložen tudi pomen besed standardizacije in standarda. Tako je: 
‐ standardizacija je opredeljena kot dejavnost vzpostavljanja določil glede na dejanske ali 
možne težave za skupno in ponavljajočo se uporabo z namenom, da se doseže optimalna 
stopnja urejenosti na danem področju in 
‐ standard je dokument, ki nastane s konsenzom in ga sprejme priznani organ, ki določa 
pravila, smernice ali značilnosti za dejavnosti in njihove rezultate ter je namenjen za občo 
in večkratno uporabo in usmerjen v doseganje optimalne stopnje urejenosti na danem 
področju 16.  
 
Ne glede na dejavnost, sodobna podjetja, brez ustreznih sistemov vodenja kakovosti 
praktično ne morejo več obstajati. Poznanih je več standardov, ki v splošnem zagotavljajo 
kakovost (SIST EN ISO 3834, ISO 9001, BS EN 729, DIN 6700-2...). Nekateri so bolj 
splošni, primerni za vse dejavnosti, drugi pa za točno določeno proizvodnjo ali aktivnost 
17. 
 
Standard podaja zahteve za določen izdelek (material, predmet…), sistem ali storitev, oz. 
opisuje določeno metodo ali postopek. Standardi tako zagotavljajo, da so izdelki in storitve 
varni, zanesljivi in kakovostni. Standardi so v pomoč pri vstopu podjetij na tuje trge, saj 
povečujejo produktivnost in konkurenčnost na trgu. 
 
Standardizacija je postopek, katerega namen je odstranjevanje odvečne raznovrstnosti in 
določanje izenačenosti glede na: kakovost, obliko, dimenzije, materiale, varnost, 
zanesljivost ter življenjsko dobo izdelka. 
 
V standardih lahko zasledimo tudi pravila oziroma navodila za preskusne postopke, tehnične 
specifikacije in ostala podrobna merila, ki se uporabljajo za to da bi bili materiali, izdelki, 
polizdelki in postopki primerni za uporabo. 
 
Čeprav je standardizirano že skoraj vse, se kljub vsemu odpirajo vedno nova področja. 
Povsod, kjer bo potrebno, se bodo standardi še naprej razvijali, popravljali in dopolnjevali. 
Vsi standardi se po 5 letih pregledajo in revidirajo ali nadomestijo z novimi. Potreba po 
standardih se zaradi inovacij in hitrega tehničnega napredka ni zmanjšala, ampak se je še 




Standardizacijski dokumenti nastajajo v mednarodnih (ISO, IEC), evropskih (CEN, 
CENELEC, ETSI) in nacionalnih organizacijah za standardizacijo (BSI, DIN, SIST). 
Slovenski nacionalni standard je javna listina in normativni dokument, ki ga ob upoštevanju 
načel iz zakona o standardizaciji in skladno s svojimi pravili sprejme inštitut in se označi s 
kratico SIST 18. Glede na izvor ločimo: 
‐ izvirni slovenski standard - slovenski nacionalni standardi so v večini primerov privzeti 
evropski ali mednarodni standardi. Pri tem moramo vedeti, da imajo evropski standardi 
prednost pred izvirnimi nacionalnimi. Izvirni slovenski standardi se lahko sprejemajo le 
takrat, kadar ne obstaja ustrezen evropski ali mednarodni ali tuji standard za določeno 
področje 16;  
‐ privzeti mednarodni standard - postopek pobude je podoben kot v primeru izvirnih 
standardov, pri čemer se morajo v primeru prevzema evropskih standardov upoštevati še 
pravila za njihov prevzem 16;  
‐ privzeti evropski standard; 
‐ privzeti tuji nacionalni standard. 
 
Kadar se privzame mednarodni, evropski ali tuj nacionalni standard, se pred oznako 




SIST ISO 17734-2:2006 
SIST EN 1186-10:2003 
SIST DIN 1995-1 
 
Pri privzemu dopolnila ali popravka mednarodnega, evropskega ali tujega nacionalnega 
standardizacijskega dokumenta, ki je že sprejet kot slovenski nacionalni standard, se oznako 
tvori iz referenčne oznake slovenskega nacionalnega standarda, ohrani pa se označba 




EN 135:1994                               SIST EN 135:1998 
 
EN 135:1994/A1:1999                SIST EN 135:1998/A1:2000 
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6. Splošno o standardih za zagotavljanje 
kakovosti 
Pri vpeljavi oziroma sprejemanju standardov kakovosti moramo upoštevati zahteve 
določenega standarda. Razlogi za zagotavljanje kakovosti v podjetju so poleg sprememb 
zahtev na tržišču tudi nenehne spremembe izdelkov. Vse krajši inovacijski časi in hitrejša 
zrelost izdelkov za tržišče vodi podjetja v stalno razvijanje novih in boljših izdelkov. 
Spremembe na področju izdelkov nastajajo že v sami sestavi, kar pomeni, da postaja 
proizvodnja vse zahtevnejša in se morajo podjetja prilagoditi na nove zahteve, če želijo 
zagotoviti pričakovano kakovost. Podjetja morajo v čim večji meri slediti učinkovitosti pri 
izvajanju vseh procesov v podjetju in nenehno iskati priložnost za izboljšanje. Razvijati 
morajo tehnike in obvladovati orodja, ki jim bodo omogočila, da bodo lahko hitro odgovorila 
na spremembe izdelkov in na spremembe na tržišču 19.  
 
 
6.1. Sistem vodenja kakovosti 
Sistem vodenja kakovosti zajema vse funkcije podjetja in njihove aktivnosti, ki na katerikoli 
način vplivajo na kakovost izdelka. Sistem zagotavljanja kakovosti pokriva vse faze od 
začetne identifikacije do končne zadovoljitve zahtev in pričakovanj kupca 19. 
 
Na začetku je potrebno opredeliti procese v podjetju, ki so pomembni za sistem vodenja 
kakovosti. Sledi določitev metod in kriterijev, ki so potrebni za zagotovitev uspešnega 
delovanja sistema kakovosti. Definirane procese je potrebno konstantno nadzorovati in 
analizirati rezultate. V nadaljevanju je potrebno zagotoviti vse potrebne vire za delovanje 
sistema vodenja kakovosti. 
 
Zaporedje procesov in medsebojna povezanost sta predstavljena v shemi procesov (Slika 
6.7), podrobneje pa dokumentirana s pravilniki, organizacijskimi predpisi in internimi 
standardi, ki opisujejo procese ter določajo merila in metode za zagotavljanje učinkovitega 
delovanja in nadzora 19.  
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Vse dokumente zahtevane s strani sistem vodenja, je potrebno obvladovati. To se nanaša na 
njihovo odobritev, posodabljanje, identificiranje sprememb, status veljavnosti, dostopnost 
in distribucijo. Dokumentacija je lahko: 
‐ notranjega izvora (delovni in administrativni postopki, navodila za delo in rokovanje, 
evidence,…), 




Slika 6.7: Razdelitev podpornih procesov 19 
 
Sistem vodenja kakovosti mora biti v celoti dokumentiran s pripravo politike kakovosti in 
poslovnikom kakovosti. Poleg tega morajo biti dokumentirani tudi vsi postopki in procesi, 
ki se nanašajo na ta standard. Omogočeno mora biti obvladovanje dokumentov zaradi 
zagotavljanja sledljivosti in argumentirane dokumentacije o pravilnosti sistema. 




6.2. Odgovornost vodstva 
Glavna naloga vodstva je zavezanost za izvajanje vodenja sistema kakovosti. Vodstvo mora 
dokazati da lahko kakovostno izpolni zahteve odjemalcev. 
 
Naloge vodstva so torej iskanje poti do izboljšav v podjetju, vzpostavitev odnosov med 
notranjimi kupci in dobavitelji, svetovanje, usposabljanje, usmerjanje ter spodbujanje 
zaposlenih. Na ta način se ustvarjajo razmere, v katerih se znanje ne samo uporablja, ampak 
tudi poraja in v katerih se zaposleni razvijajo v aktivne sooblikovalce sistema 19.  
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Motivacijo opredeljujemo kot doseganje rezultatov z ljudmi, oziroma dobiti iz ljudi najboljše 
20. Ker je motivacija nestabilno stanje, jo je treba neprestano vzdrževati, zato je nujno, da 
uspešni vodja pri sodelavcih razvije medsebojno zaupanje ter preverja zadovoljstvo njihovih 
fizioloških potreb in potreb po varnosti 21. Brez motivacije ni mogoče uspešno opraviti 
nobenih aktivnosti in zadovoljiti svojih potreb, zato je pomembna motivacija za delo, saj 
morajo zaposleni dobiti občutek, da jim je delo izziv, ki od njih zahteva najboljše in največ, 
glede na njihove zmožnosti, s prevzemanjem odgovornosti za doseganje osebnih ciljev in 




Zaposleni v podjetju so eden od glavnih virov konkurenčne prednosti. Dolžnost vsakega 
podjetja, ki želi uspešno poslovati, je doseči, da so zaposleni pripravljeni s svojimi znanjem 
in sposobnostmi v čim večji meri prispevati k uspešnosti poslovanja podjetja. Z 
vpeljevanjem standarda za zagotavljanje kakovosti v podjetje prihaja do sprememb procesov 
in posledično tudi delovnih navad zaposlenih, vendar je po navadi večina zaposlenih 
negativno naravnana do teh sprememb. Vzroki za to so: potreba po dodatnih informacijah, 
nezaupanje zaposlenih do vodstva in pomanjkanje razumevanja s strani zaposlenih. Če se 
podjetje ne pripravi ustrezno na nasprotovanje zaposlenih, lahko ti odzivi na spremembe 
popolnoma zavrnejo proces sprememb 19.  
 
 
6.4. Vodenje virov 
Sistema vodenja kakovosti ni mogoče izvajati, če nimamo na voljo ustreznih virov. V 
vsakem sistemu vodenja kakovosti so ključni predvsem človeški viri. Potrebna je natančna 
opredelitev kompetenc, ki so potrebne za izvajanje vseh operacij ter da imajo ljudje, ki te 
operacije izvajajo ustrezne izkušnje, usposobljenost in izobrazbo. 
 
 
6.5. Realizacija izdelka 
Izdelek je vsaka stvar, ki jo je možno prodati na trgu, ne glede na to ali govorimo o fizičnih 
izdelkih, storitvah ali idejah. Uspeh podjetja je odvisen od potreb tržišča za kakovostnim 
izdelkom. Realizacija izdelka predstavlja vse korake in operacije, ki so potrebni za izdelavo 
in realizacijo izdelka oziroma storitve. 
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6.6. Merjenje, analize in izboljševanje 
Testiranje izdelka na trgu predstavlja namen ugotovitve reagiranja ter potrebe kupcev po tem 
izdelku. Za izdelek lahko trdimo da  je kakovosten takrat, ko so z njim zadovoljni naši 





7. Serija standardov SIST EN ISO 3834 
Mednarodni standard SIST EN ISO 3834 zagotavlja kakovost pri talilnem varjenju 
kovinskih materialov. Standard se lahko uporablja kot samostojni sistem za zagotavljanje 
kakovosti ali kot dopolnilo EN ISO 9001. Namen standarda je ugotavljanje vseh dejavnikov, 
ki lahko vplivajo na kakovost proizvoda v celotnem procesu varjenja in jih je treba preveriti 
v vseh fazah, pred varjenjem, med in po varjenju. Spodbuja usmerjen pristop k upravljanju 
in nadzoru kakovosti proizvodov, varjenja v delavnici ali na terenu.  
Serija standardov SIST EN ISO 3834 podaja naslednje zahteve, in sicer: 
1. del: Merila za izbiro ustrezne stopnje zahtev za kakovost, 
2. del: Obširne zahteve za kakovost, 
3. del: Standardne zahteve po kakovosti, 
4. del: Osnovne zahteve po kakovosti, 
5. del: Referenčni standardi v SIST EN ISO 3834-2, SIST EN ISO 3834-3, SIST EN 
ISO 3834-4. 
Standard SIST EN ISO 3834-1, za izbiro stopnje zahtev za kakovost, standard v svojem 
prvem delu podaja merila, ki so v pomoč proizvajalcu pri ustrezni izbiri glede na njegovo 
proizvodnjo. Ta so: obseg in pomembnost varnostnih kriterijev proizvoda, kompleksnost 
izdelave ter obseg proizvodnje, uporaba materialov, metalurški problemi in nepravilnosti, ki 
nastajajo pri proizvodnji in vplivajo na učinkovitost proizvoda, da je specifikacija zahtev za 
kakovost pri procesih varjenja zelo pomembna, saj je kakovost teh procesov težko preverjati. 
Zato je potrebno kakovost vgraditi v sam proces 22. 
Standard SIST EN ISO 3834-2, določa najzahtevnejšo raven zahtev glede kakovosti pri 
varjenju konstrukcij. Proizvajalec, ki dokazuje skladnost s tem delom standarda je skladen 
tudi z najnižjimi ravnimi standarda, oz. zahtevami za skladnost (SIST EN ISO 3834-3 in 
SIST EN ISO 3834-4). Ta del standarda je primeren pri proizvodnji konstrukcij, oz. 
proizvodov, ki zahtevajo večji nadzor med varjenjem, da bi s tem zmanjšali nastanek napak 
v zvarjenih spojih 23. 
Standard SIST EN ISO 3834-3, določa standardne zahteve. Standardne zahteve so primerne 
v proizvodnji, kjer se uporabljajo običajni postopki izdelave, proizvodni proces pa je že 
dobro vpeljan. Za pridobitev tega standarda mora imeti podjetje strokovnjaka s splošnim in 
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tehničnim znanjem, atestirane varilce, evidenco o svoji varilski proizvodnji in vsaj 
pogodbeno zaposlenega varilnega tehnologa 24.  
Standard SIST EN ISO 3834-4, določa osnovne zahteve glede kakovosti za varjenje 
kovinskih materialov, tako za varjenje v delavnicah kot tudi za varjenje na terenu, oziroma 
na prostem, ki ni predviden za varjenje. Standard predvideva uporabo potrebnih delov kot 
so razni certifikati, dodajni in osnovni material, jeklenke... Po standardu SIST EN ISO 3834-
4 mora proizvajalec varjenih konstrukcij pregledati vse zahteve z vsemi tehničnimi podatki, 
ki jih kupec zahteva, pripraviti potrebne informacije za proizvodnjo, dokazati svojo 
sposobnost da izpolni zahteve... 25. 
Standard SIST EN ISO 3834-5, zajema zahteve glede kakovosti varjenja materiala. Ta del 
standarda določa pravila in potrebno dokumentacijo, ki morajo biti v skladu z zahtevami po 





8. Zahteve standarda SIST EN ISO 3834-
3 
SIST EN ISO 3834-3 je del standarda, ki zajema standardne zahteve za kakovost pri talilnem 
varjenju kovinskih materialov. Kakovost procesov varjenja je zelo pomembna in težko 
preverljiva, zato je za doseganje bolj kakovostnih izdelkov potrebno v proces varjenja 
vključiti sistem kakovosti. V določenih situacijah, kadar se nekatere operacije, kot je npr. 
toplotna obdelava, ne izvajajo, se lahko zahteve standarda prilagodijo ali celo izpustijo. Slika 




Slika 8.8. Zahteve standarda EN ISO 3834-3 25. 
 
V nadaljevanju so na kratko predstavljene zahteve tretjega dela standarda SIST EN ISO 
3834. 
 
Pregled zahtev in tehnični pregled – proizvajalec mora pregledati pogodbene zahteve in 
eventualno druge zahteve, skupaj s tehničnimi podatki kupca ali internimi podatki, kadar 
konstrukcijo konstruira proizvajalec. 
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Pregled zahtev se izvaja s ciljem, da se preveri sposobnost podjetja, da izpolni vse zahteve 
kupca, vključno z doseganjem postavljenih rokov oddaje. 
 
Podizvajalci – v primeru da namerava proizvajalec koristiti podizvajalce za izvedbo storitev 
ali dejavnosti, mora podizvajalcu zagotoviti vse informacije, ki so potrebne za izpolnitev 
zahtev. Podizvajalec dela po naročilu in mora v celoti izpolniti zahteve za kakovost po 
standardu SIST EN ISO 3834-3. 
 
Varilsko osebje – da bi bil proizvajalec sposoben izpolniti zahteve kupca mora imeti na 
razpolago zadostno število usposobljenega kadra. Osebje mora biti kompetentno in primerno 
za izvedbo in nadzor nad vsemi varilskimi deli.  
 
Osebje za nadzor in preskušanje – vključiti je potrebno zahtevane preiskave v določenih 
fazah za zagotovitev skladnosti z zahtevami. Osebje za neporušitvene in druge načine 
testiranja mora biti ustrezno kvalificirano. 
 
Oprema – skladno s potrebami mora imeti podjetje na voljo določeno opremo za kontrolo 
in proizvodnjo. Potrebno je imeti seznam opreme, ki je pomembna za ocenitev kapacitete in 
ustreznosti obrata (velikost konstrukcije, kapaciteta naprav za varjenje, zmožnost 
dvigovanja...). Opremo za meritev je potrebno ustrezno kalibirirati.  
 
Skladiščenje materiala – proizvajalec mora izdelati in uvesti postopke za ravnanje z 
materiali, njihovo pravilno hrambo in identifikacijo, da ne pride do zamenjave ali poškodbe 
materiala. 
 
Toplotna obdelava po varjenju – v primeru da podjetje izvaja toplotno obdelavo po 
varjenju, je proizvajalec odgovoren za izvedbo in specifikacijo toplotne obdelave. Če delo 
izvajajo podizvajalci, je za kontrolo procesa odgovoren proizvajalec. Med procesom je 
potrebno izdelati poročilo o toplotni obdelavi, ki služi kot dokaz, da je delo potekalo po 
predpisih. 
 
Kontrola in preskušanje – ustrezno kontrolo in preskušanje je potrebno izvajati v primernih 
trenutkih, da se zagotovi skladnost z zahtevami. Kontrola se izvaja pred, med in po 
končanem procesu varjenja. 
 
Neskladnosti in korektivni ukrepi – izvajati je potrebno korektivne ukrepe v primeru 
ugotovljene neskladnosti in za izognitev ponovnemu pojavu neskladnosti. Po končanem 
popravilu je potrebno vse kose ponovno preveriti v skladu s prvotnimi zahtevam.  
 
Identifikacija in sledljivost – identifikacijo in sledljivost je potrebno izvajati skozi celotni 
proizvodni proces. Proces identifikacije in sledljivosti zajema vare, osebje, materiale ali 
katerekoli druge za proces pomembne elemente.  
 
Za celovito obvladovanje kakovosti je smisleno vpeljati tudi druge elemente, za katere 




9. Izpolnitev zahtev standarda EN ISO 
3834-3 
V nadaljevanju je razloženo na kakšen način je podjetje izpolnilo zahteve standarda ter 
prikazano je stanje pred uvedbo in po uvedbi standarda.  
 
 
9.1. Pregled zahtev in tehnična ocena 
Pred začetkom projekta podjetje naredi pregled pogodbenih in vseh drugih zahtev, skupaj z 
vsemi tehničnimi podatki, ki jih poda naročnik ali internimi zahtevami v primeru, da je 
proizvajalec tudi načrtovalec konstrukcije. Elementi pregledovanja pri preverjanju 
sposobnosti podjetja so predstavljenji v preglednici 9.1. Pred pričetkom izdelave so 
zagotovljene vse potrebne informacije za izvedbo proizvodnih aktivnosti, preverjena je 
sposobnost izpolnjevanja vseh zahtev ter zagotovljeno primerno planiranje vseh aktivnosti, 
ki so povezane s kakovostjo. 
Pregled zahtev s strani proizvajalca se izvede z namenom, da se preveri sposobnost izvedbe 
vseh potrebnih aktivnosti. To obsega zagotavljanje vseh virov, da bodo izpolnjeni vsi roki 
ter da je dokumentacija jasna in nedvoumna.  Proizvajalec mora zagotoviti, da so vse razlike 
med pogodbo in predhodnimi ponudbami ugotovljene ter da je naročnik obveščen o 
morebitnih posledičnih spremembah plana, stroškov ali tehničnih sprememb. 
 
V okviru pregleda zahtev je potrebno upoštevati naslednje: 
‐ uporabljeni produktni standard, vključno z morebitnimi dodatnimi zahtevami, 
‐ zakonske in regulatorne zahteve, 
‐ vse dodatne zahteve, ki jih poda naročnik, 
‐ sposobnost proizvajalca, da izpolni vse zahteve. 
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Tehnična ocena mora vsebovati naslednje: 
 
Preglednica 9.1: Tehnična ocena 
TEHNIČNA OCENA 
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9.1.1. Pregled zahtev komercialne dokumentacije 
Komercialno logistični oddelek se ukvarja s prodajo izdelkov in njihovim servisiranjem, 
obvladuje oskrbo proizvodnje s surovinami, sestavnimi deli in storitvami za opravljanje 
dejavnosti podjetja. V svojem poslovanju dosega cilje glede na količine, cene, roke, 
kakovost in raznolikost dobaviteljev. 
 
Vse informacije, ki so potrebne za izvedbo del so na razpolago pred pričetkom. Pred 
podpisom pogodbe se pregleda pogodba in pripadajoča dokumentacija, na podlagi katere se 
bodo izvajala dela z namenom da se ugotovi: 
‐ ali so na voljo vsi podatki za izvedbo pogodbenih del, 
‐ ali ima podjetje zagotovljene ustrezne kadrovske in prostorske zmogljivosti in ali je 
možno izpolniti pogodbene roke, 
‐ ali se podatki na pogodbah ujemajo s podatki na načrtih in ostalih dokumentih. 
 
Preglednica 9.2 prikazuje zahteve, ki se preverjajo pred podpisom pogodbe s ustreznimi 
dokumenti za posamezno zahtevo.
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Standardi in tehnični 
predpisi, po katerih se dela 
izvajajo 
Dokument, ki pojasnjuje 
aktivnosti pri izdelavi 
določenega izdelka 
‐ Kontrolni seznam 
pregleda zahtev 
‐ Kontrolni seznam 
tehnične ocene 
Zahteve glede kakovosti 
zvarnih spojev 
Dokumentacija o planiranju 
proizvodnje in nadzorom 
nad proizvodnjo. 
‐ WPS ali delovna 
navodila 
‐ Navodila  za postopke  
Zahteve glede atestov 
varilnih postopkov 
Atesti osnovnih in dodajnih 
materialov 
‐ Zahteve naročnikov 
Vsebina in obseg izvedene 
dokumentacije 
Zapisi, ki pri tem nastajajo 
so lahko v obliki izpolnjenih 
kontrolnih list s komentarji 
ali zapisnikom sestanka. 
‐ Kontrolni seznam 
pregleda zahtev 
‐ Kontrolni seznam 
tehnične ocene 
Način identifikacije oz. 
označevanja 
Navodila in zahteve za 
skladiščenje, označevanje in 
sledljivost materialov ter 
izdelanih sklopov 
‐ Serijska št, oz. šarža 
‐ Delovni nalog, 
‐ Dobavnica 
Kraj in način prevzema Opredelitev načina 
prevzemanja, količinski 
pregled vhodnega materiala, 
kakovost. 
‐ Serijska št, oz. šarža 
 
Oprema Seznam potrebne opreme 
 
‐ Seznam opreme, 
‐ Kartoteka popravil 






Dokument, ki pojasnjuje, 
kako aktivnosti, ki so v 
podizvajanju, izpolnjujejo 
pogodbene zahteve, 
vključno  z ocenjevanjem in 
nadzorom podizvajalca. 
‐ Poročilo  o ocenjevanju 
podizvajalca 
‐ Kontrolni seznam 
nadzora nad 
podizvajalcem 
‐ Poročila  o nadzoru 
Preiskave in preizkušanja Vključeno v dokumentirane 
postopke za planiranje 
izdelave in aktivnosti 
kontrole proizvodnje 
‐ Poročila  o dimenzijski 
kontroli 
‐ Poročila  o preiskavah 
‐ Zapisi o popravilih 
 
 
Vse aktivnosti se odvijajo plansko in nadzorovano, izhajajo pa iz naslednjih elementov: 
‐ delovni nalog, 
‐ delovno – kontrolni postopek, 
‐ sistemska dokumentacija in zakonski predpisi, 
‐ vodenje zapisa o obvladovanju kakovosti v proizvodnji. 
 
Komercialist preveri tehnično izvedljivost in skladnost z zakonskimi zahtevami. V kolikor 
komercialist sam ne more odločiti glede tehnične izvedljivosti skladno z zakonskimi 
zahtevami, v pogledu povpraševanja vključi tehničnega vodjo, ta pa po potrebi še tehnologa 
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– konstruktorja.  V primeru negativnega mnenja komercialist o tem obvesti odjemalca, ki 
mu pojasni vzroke in mu predlaga spremembe povpraševanja.  
 
Zahteve naročnika se obdelajo in na podlagi tega se sestavi pogodba. Pogodbo pregledajo: 
direktor, vodja razvoja ter vodja komerciale. 
 
Po pregledu pogodbe se vsi udeleženci, ki so sodelovali pri pregledu pogodbe podpišejo s 
čimer soglašajo, da so izpolnjeni vsi pogoji za izdelavo. Zapis hrani komercialist.  
 
 
9.1.2. Pregled tehnične dokumentacije  
Tehnični in proizvodni oddelek izvaja oblikovanje proizvodnih procesov, njihovo 
načrtovanje in zagotavlja proizvodnjo izdelkov zahtevane kakovosti znotraj določenih rokov 
in predvidenih stroškov. Poleg tega zagotavlja ustreznost orodij in njihovih funkcij. Pred 
podpisom pogodbe se ugotavlja tudi ali je na razpolago ustrezna tehnična dokumentacija, na 
osnovi katere je mogoče izdelati naročen izdelek 26.  
 
Tehnična dokumentacija za naše izdelke mora vsebovati: 
‐ opis izdelka, 
‐ standarde in tehnične predpise, 
‐ risbe izdelka, 
‐ trdnostni preračun (potrebnost trdnostnega preračuna določi konstruktor), 
‐ kontrolni list izdelka, 
‐ varilsko dokumentacijo (atesti varilcev, WPS ter WPQR), 
‐ NDT dokazila, 
‐ poročilo o tlačnem oz. hidrostatičnem preizkusu, 
‐ certifikate osnovnega ter dodajnega materiala, 
‐ garancijsko pogodbo, 
‐ izjavo o skladnosti, 
‐ navodila za uporabo, 
‐ ostale zahteve kot so nadzor, pristojnost naročnika. 
 
Za pregled tehnične dokumentacije je pristojen tehnični oddelek v sodelovanju s tehnično 
vodjo in koordinatorjem varilskih del tehnološke priprave proizvodnje.  
Za izdelavo tehnične dokumentacije v podjetju sta odgovorna konstruktor in tehnolog, vsak 
za svoje področje v sodelovanju z varilnim koordinatorjem. 
 
Po uvedbi standarda je posodobljen seznam zahtev, način preverjanja ustreznosti in možnosti 
izpolnitve zahtev je prikazen na naslednji preglednici 9.3: 
 
 
Izpolnitev zahtev standarda EN ISO 3834-3 
 
30 
Preglednica 9.3: Pregled zahtev in tehnična ocena 
 PREGLED ZAHTEV IN TEHNIČNA OCENA 
Naročnik:  Pogodba/naročilo  
Pregled zahtev 
Produktni standardi:  
Zakonske in druge regulatorne zahteve:  
Dodatne zahteve:  
Zahteve pregledal: Datum:  Ime in priimek:  Podpis:  
Tehnična ocena 
Predmet ocene: Zmožnost: Opombe: 
Osnovni materiali: da ☐    ne ☐    N/A ☐ 
 
 
Lastnosti zvarnih spojev: da ☐    ne ☐    N/A ☐ 
 
 
Kakovost (nivo sprejemljivosti) zvarnih spojev: da ☐    ne ☐    N/A ☐ 
 
 
Lokacija, dostopnost in zaporedje zvarov: da ☐    ne ☐    N/A ☐ 
 
 
Dostopnost zvarov za kontrolo: da ☐    ne ☐    N/A ☐ 
 
 
Priprava zvarnih robov in obdelava zvarov: da ☐    ne ☐    N/A ☐ 
 
 
Mesto izvajanja varilskih del (delavnica/teren): da ☐    ne ☐    N/A ☐ 
 
 
Kvalifikacija varilnih postopkov (WPAR): da ☐    ne ☐    N/A ☐ 
 
 




(koordinatorji, varilci, NDT, pomožno osebje): 
da ☐    ne ☐    N/A ☐  
Izbira, Identifikacija in sledljivost (materialov, zvarov,…) da ☐    ne ☐    N/A ☐ 
 
 
Kontrola kakovosti / neodvisni kontrolni organi: da ☐    ne ☐    N/A ☐ 
 
 
Kontrola (NDT) in preskušanje zvarov: da ☐    ne ☐    N/A ☐ 
 
 
Podizvajanje: da ☐    ne ☐    N/A ☐ 
 
 
Toplotna obdelava po varjenju: da ☐    ne ☐    N/A ☐ 
 
 
Uporaba specialnih metod: da ☐    ne ☐    N/A ☐ 
 
 
Okoljski pogoji za izvajanje varilskih del: da ☐    ne ☐    N/A ☐ 
 
 
Ostale zahteve (šaržna, merjenje vsebnosti ferita, vsebnost 
vodika, površinska obdelava, geometrija zvara 
da ☐    ne ☐    N/A ☐  
Obvladovanje neskladij: da ☐    ne ☐    N/A ☐ 
 
 
Tehnično oceno izdelal: Datum:  Ime in priimek:  Podpis:  
 
Primer izpolnjenega obrazca se nahaja v prilogah.
Logo podjetja 
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9.2. Oddaja del podizvajalcem 
V primeru, da proizvajalec namerava za storitve uporabiti podizvajalce (npr. varjenje, 
kontrolo, neporušitvene preiskave - NDT, elektro poliranje…), mora podizvajalcu zagotoviti 
vse potrebne informacije za izpolnitev zahtev naročila. Podizvajalec mora zagotoviti 
dokumentacijo in poročila o opravljeni storitvi. 
 
Morebitni podizvajalec mora delovati skladno z naročilom proizvajalca in pri tem 
izpolnjevati zahteve standarda SIST EN ISO 3834. Proizvajalec se mora prepričati, da lahko 
podizvajalec izpolni vse kriterije povezane s kakovostjo. Informacije, ki so podane 
podizvajalcu, morajo vsebovati vse relevantne podatke iz pregleda zahtev in tehnične ocene. 
Po potrebi je potrebno podizvajalcu določiti dodatne zahteve, da se zagotovi skladnost z 
vsemi tehničnimi zahtevami. Pri oddaji del se podizvajalec ravna po načelu, da morajo 
podizvajalci izpolnjevati enake zahteve glede kakovosti kot podjetje, ki prevzame naročilo. 
 
Za preverjanje in izpolnitev predpisanih pogojev varilskih del podizvajalca je pristojen 
koordinator varjenja. Za ostale zadeve so pristojni delavci, ki v podjetju vodijo posamezna 
področja (nabava, komerciala, kontrola…). 
 
 
9.2.1. Presoja in usposobljenost podizvajalcev 
Podjetje preveri če podizvajalec izpolnjuje vse zahtevane pogoje. Presoja podizvajalca 
obsega pregled dokumentacije, kontrolne obiske in nadzor.  
 
Obseg presoje podizvajalcev s posameznimi zahtevami je prikazan na sliki 9.9. 




Slika 9.9: Obseg presoje podizvajalcev 4 
 
V primeru dvoma o kakovosti se vključi tretjo neodvisno institucijo, ki opravi preverjanje. 
O opravljenih pregledih presojevalci sestavijo poročilo o pregledih. Pri naročanju oz. predaji 
del podizvajalcem veljajo ista pravila, kot če bi dela izvajali v podjetju. Glavni izvajalec 
poskrbi, da se izvedejo vse zgoraj navedene zahteve. 
 
Izvedli smo popis podizvajalcev in preverili sposobnost njihovega poslovanja v skladu z 
zahtevami standarda SIST EN ISO 3834-3. Pri naročanju oz. predaji del podizvajalcem 
veljajo ista pravila, kot če bi dela izvajali v podjetju 26. Za testiranje ustreznosti 
podizvajalcev smo pripravili obrazec v katerem smo beležili odgovornost podizvajalca, 
pravilno delovanje, izpolnjevanje rokov, kakovost dela, kakovosti izdelaka... Na podlagi 
tega obrazca smo v primeru ustreznosti podizvajalca nadaljevali sodelovanje, v primeru 
neusteznosti smo prenehali sodelovanje. 
 
 
9.3. Varilno osebje 
Podjetje ima ustrezno osebje za nadzor varjenja po SIST EN ISO 3834, ki skrbi, da varilci 
dobijo potrebna navodila za varjenje in delo ter da je delo ustrezno izvedeno. Podjetje 
razpolaga z zadostnim številom ustrezno usposobljenih varilcev in operaterjev, ki imajo 
opravljene ustrezne ateste. Vsa varilska dela izvajajo atestirani varilci pod vodstvom 
ustrezno usposobljenega koordinatorja varilnih del. Osebe, ki opravljajo vlogo koordinatorja 
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varilskih del, morajo imeti primerna znanja za izpolnjevanje svojih obveznosti oziroma za 
uspešno delovanje procesov varjenja. 
 
 
9.3.1. Popis varilnih postopkov 
Proizvajalec mora pripraviti potrebne popise varilnih postopkov (WPS) in zagotoviti njihovo 
pravilno uporabo pri proizvodnji. Kakovost spojev je odvisna od usposobljenosti varilcev za 
določen način varjenja. Zaradi pomembnosti varjenja morajo varilci dokazati svojo 
sposobnost s pridobitvijo certifikata na podlagi uspešno opravljenega testiranja pri 
ustreznem organu za certificiranje. 
 
Obveznosti organa za certificiranje so: profesionalnost, tehnična pristojnost, izvedba in 
vodenje postopkov certificiranja na podlagi naročila, hramba izdanih certifikatov za vse 
varilne postopke. Pri certificiranju varilcev morajo biti upoštevani veljavni mednarodni 
standardi in izpolnjene vse zahteve glede certificiranja.   
 
Obveznosti kandidata za certificiranje so:  
‐ poravnava stroškov postopka certificiranja; 
‐ spoštovati zahteve za certificiranje in omogočiti razpolago podatkov potrebnih za 
certificiranje; 
‐ uporaba certifikata v namene in obsege za katere je certificiran; 
‐ prekinitev uporabe vseh pravic v primeru ukinitve ali odvzema certifikata. V tem primeru 
je dolžan vrniti vse pridobljene certifikate; 
‐ v primeru sprememb obveščati certifikacijski organ; 
‐ ravnanje po zahtevah standardov in tehničnih specifikacijah. 
 
Pri certificiranju kandidat izdela vzorec v skladu z WPS-om. Kotrolor identificira varilca, 
nadzoruje proces varjenja oziroma vse bistvene parametre, prevzame vzorec in dostavi 
zapise za nadaljnje vrednotenje sposobnosti varilca. Če kandidat izpolnjuje vse predpisane 
pogoje mu certifikacijski organ dodeli atest. 
Varilni postopki morajo biti kvalificirani pred pričetkom proizvodnje. Načini kvalifikacije 
morajo biti skladni z relevantnimi produktnimi standardi ali kot je določeno v specifikaciji. 
 
Podjetje ima seznam atestiranih varilcev in operaterjev v katerem so navedeni vsi varilci, 
dokazila, veljavni certifikati in območje veljavnosti.  
 
 
9.3.2. Koordinator varilnih del  
Koordinatorji varjenja morajo imeti dovolj pooblastil, da nosijo odgovornosti za aktivnosti 
v zvezi s kakovostjo. Naloge in odgovornosti morajo biti jasno definirane. Proizvajalec mora 
določiti odgovornega varilnega koordinatorja, ki mora imeti primerno tehnično znanje s 
področja varjenja za obseg proizvodnje, ki jo ima proizvajalec. Aktivnosti, ki jih mora 
opravljati koordinator varilskih del so naslednje: pregled zahtev naročila, tehnična ocena 
izvedbe projekta, preverjanje ustreznosti podizvajalca, primernosti osebja in opreme za 
določen proces ter planiranje izdelave. 
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Evidenca kvalificiranih varilcev in operaterjev je podana v prilogi 2. 
 
 
9.3.3. Organizacijska shema varilne proizvodnje 




Slika 9.10: Organizacijska shema varilne proizvodnje podjetja Reni d.o.o. 4
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9.3.4. Organizacijska shema kontrole proizvodnje 




Slika 9.11: Organizacijska shema kontrole proizvodnje 4 
 
 
9.3.5. Osebje za neporušitvene preiskave 
Potrebne neporušitvene preiskave (NDT – Non Destructive Testing) izvajajo ustrezni in 
pooblaščeni zunanji izvajalci. Pod neporušitvene preiskave spadajo: vizualna kontrola, 
radiografska, ultrazvočna, magnetna in penetrantska preiskava. Dokazila zunanjih izvajalcev 
se nahajajo v njihovi instituciji, kopije pri koordinatorju varjenja. 
NDT osebje izvede preiskavo z namenom ugotavljanja sprejemljivosti izvedenih zvarnih 
spojev po določenem kriteriju sprejemljivosti. 
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9.4. Varilna proizvodnja 
Proizvajalec lahko kot navodila neposredno uporabi popise varilnih postopkov. V 
nasprotnem primeru se lahko uporabi pripadajoča navodila, ki morajo biti izdelana na osnovi 
kvalificiranega popisa varilnega postopka in ne potrebujejo posebne kvalifikacije.  
 
Evidenca izdelanih popisov varilnih postopkov (WPS) se nahaja v prilogi 3.1.  
Referenčni dokument za pripravo popisov varilnih postopkov (WPS) je priložen v prilogi 
3.2. 
 
Evidenca veljavnih kvalifikacij varilnih postopkov (WPQR) se nahaja v prilogi 4. 
 
 
9.4.1. Priprava zvarnega mesta 
Pripravi zvarnega mesta je potrebno posvetiti veliko pozornosti, kajti malomarnosti se 
maščujejo s težavami med varjenjem in slabšo kakovostjo zvara. Robovi varjencev se 
obdelajo s škarjami, plamenskimi rezalniki ipd. Priprava mora biti natančna, sicer bo špranja 
neenakomerno široka, kar bo bistveno oviralo potek varjenja.  
 
Varjence je potrebno pred varjenjem očistiti, kajti oksidirane, zamaščene ali pobarvane 
površine ne otežujejo samo vžiganje bloka, ampak povzročajo tudi vključke v zvaru in 
razvijanje plinov, ki škodujejo varilcu in negativno vplivajo na mehanske lastnosti zvara. 
Pomembno je izbrati še velikost elektrod, da bodo le te primerne za optimalno varjenje. 
 
 
9.4.2. Varilna dokumentacija 
Proizvajalec mora primerno planirati proizvodnjo. Določili smo kaj je potrebno upoštevati 
naslednje pri planiranju proizvodnje in sicer: 
‐ zaporedje aktivnosti za izdelavo konstrukcije, 
‐ identifikacijo posameznih procesov, ki so potrebni za izdelavo konstrukcije, 
‐ sklice na pripadajoče specifikacije postopkov za varjenje in povezane aktivnosti, 
‐ zaporedje izdelave zvarov, 
‐ zaporedje in časovni termini izvedbe posameznih aktivnosti, 
‐ specifikacija preiskav in preskušanj, 
‐ okoljski pogoji (npr. zaščita pred vetrom in dežjem), 
‐ identifikacija šarž, komponent, 
‐ razporeditev kvalificiranega osebja, 
‐ priprava za potrebno kontrolo. 
 
Obrazec plana kontrole kakovosti se nahaja v prilogi 5.  
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9.5. Obvladovanje zadev varjenja in varnosti izdelkov 
Obvladovanje zadev varjenja in varnosti izdelkov vsebuje: 
‐ Preverjanje zahtev za varjenje in označevanje varnostnih lastnostih pri pregledu pogodbe 
na podlagi skic in interne dokumentacije ter določanje nivoja kritičnosti; 
‐ Namestitev predpisov za procese varjenja in varnostnih izdelkov v proces. Na podlagi 
stranke in/ali interne definicije izdelka in dokumentov v povezavi s procesi varjenja in 
varnostnimi karakteristikami, tehnologijo priprave, potek razvoja v sodelovanju s 
kvaliteto; 
‐ V sodelovanju s tehnologijo kakovosti se pripravi »Tok nadzora in kontrole« - TNK. V 
pripravi je potrebno upoštevati zahteve SIST EN ISO 3834-3; 
‐ Usposabljanje za regulativne zadeve varjenja. Osebje proizvodnega procesa je treba 
usposobiti v skladu z zahtevami TNK ob upoštevanju zahtev SIST EN ISO 3834-3;  
‐ Verifikacija procesa za zadeve varjenja in varnostno karakteristiko. Izvaja vodja na 
podlagi tehnološkega postopka, TNK in zapiskov, ki dokazujejo veljavnost elementov 
procesa; 
‐ Izvajanje predpisov za procese varjenja in varnostne izdelke v procesu. Zaposleni v 
proizvodnem procesu, po končanem postopku kvalifikacije izvajajo proizvodne operacije 
v skladu z zahtevami, ki so navedene v tehnološkem postopku in TNK. Nadzor in kontrola 
procesov varjenja in varnostnih karakteristik. TNK zahteva verifikacijo proizvoda s 
postopki preiskave materiala z in brez porušitve, ter predpisane velikosti vzorca in 
pogostosti. Vse varnostne karakteristike morajo biti 100% vizualno preverjene; 
‐ Vodenje evidence o varjenju in varnostnih izdelkih. Osebje proizvodnega procesa in 
kakovosti vodi evidenco o kakovosti procesa varjenja in varnostnih izdelkih v skladu s 
zahtevami TNK; 
‐ Hranjenje zapiskov o procesih varjenja in varnostnih izdelkih. Zapise, ki nastanejo v 
proizvodnem procesu in so v povezavi s procesom varjenja in varnostnimi 
karakteristikami, služba kvalitete v »Mapi proizvoda« ohranja 15 let. Vodenje evidence 
je povezano z delovnim nalogom in sledljivostjo delovnega naloga. 
 
 
9.6.  Oprema 
Delavcem je zagotovljena ustrezna oprema, ki je redno vzdrževana, funkcionalna in varna 
za osebje. Proizvajalec mora redno in ustrezno izvajati kalibriranje in validiranje opreme za 
meritev, kontrolo in preskušanje, v primeru da je to potrebno. Za opremo je odgovoren 
kontstrukter, ki za vsako kontrolo opreme določi zahtevano merilno območje, natančnost, 
trajnost.. in po končanem testiranju izdela poročilo o pregledih. 
 
V primeru potrebe mora biti na voljo naslednja oprema: 
‐ viri varilnega toka in ostala oprema, 
‐ oprema za pripravo spojev in površin za rezanje, vključno s termičnim rezanjem, 
‐ oprema za predgrevanje in toplotno obdelavo po varjenju vključno z merilniki 
temperature, 
‐ šablone in vpenjala, 
‐ dvigala in oprema za manevriranje pri proizvodnji, 
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‐ osebna zaščitna oprema in ostala varnostna oprema, 
‐ peči, tulci in ostala oprema za ravnanje z dodajnimi materiali, 
‐ pripomočki za čiščenje površin. 
 
 
9.6.1. Seznam naprav 
Proizvajalec mora vzdrževati seznam bistvene opreme, ki se uporablja v proizvodnji. 
Seznam mora odražati stanje za oceno zmožnosti proizvajalca, kot na primer: 
‐ največja zmogljivost dvigal, 
‐ velikost izdelkov, ki se lahko obvladuje, 
‐ zmogljivosti opreme za mehanizirano oziroma avtomatsko varjenje, 
‐ dimenzije in maksimalne temperature peči za toplotno obdelavo po varjenju, 
‐ zmogljivosti opreme za obračanje, upogibanje in rezanje. 
 
Ostala oprema mora biti le evidentirana, kot na primer njihovo število. 
 
 
9.6.2. Vzdrževanje varilnih naprav 
Skrb za pravilno rokovanje s stroji nosi vsak uporabnik sam. V primeru okvare uporabnik 
obvesti nadrejenega, ta pa ukrepa skladno z navodili za vzdrževanje. Za redno preventivno 
vzdrževanje naprav je zadolžen oddelek vzdrževanja.  
 
Varilno opremo je potrebno: 
‐ redno čistiti, 
‐ preverjati stanje ampermetrov in voltmetrov, merilcev pretoka, 
‐ stanje kablov, cevi, 
‐ stanje krmilnih instrumentov na avtomatskih varilnih napravah, 
‐ stanje podajalcev žice 26. 
 
 
9.7.  Materiali 
Določeni so postopki za hranjenje, rokovanje, označevanje in uporabo varilnih materialov, 
ki preprečujejo vpliv vlage, oksidacije, poškodb, ipd. Postopki so v  skladu s priporočili 




Namen postopka je določiti zahteve za vhodne surovine, izbrati primerne dobavitelje in 
preko poskusnih dostav zagotoviti pravočasno naročanje in prevzemanje potrebnega 
materiala v ustreznih količinah.   
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Za popolnost tehničnih podatkov pri naročanju materialov je zadolžen tehnični sektor. 
Posamezne odgovornosti pri nabavi surovin in storitev so določeni v preglednici 9.4. Naloga 
konstruktorja - tehnologa, ki izdeluje ali razpisuje tehnično dokumentacijo je posredovanje 
vseh podatkov nabavni službi na osnovi kosovnic. 
 
Preglednica 9.4: Postopek in odgovornosti pri nabavi surovin 










































 IZBOR DOBAVITELJEV IN SPROSTITEV DOSTAVE 
1 
Potrjevanje zahtev za vhodne surovine in 
storitve 





Pregled in potrjevanje dokumentov za 
vhodne surovine in storitve 
 S P S S S Naročilnica  
3 Zbiranje ponudb  P     Ponudbe 
4 Ocena dobaviteljev  P   S  Dokazi  




Sklepanje pogodb in naročil poskusne 
nabave  





Prejem poskusne dostave in sprostitev 
dobave 
 I   P  / 
 NAROČANJE IN PREVZEMANJE SUROVIN/STORITEV 




9 Pisno naročilo surovin/storitev  P     
Naročilnica, 
delovni list 
10 Potrdilo naročila       / 
11 Dostava naročila       
Dostavnica, 
poročilo 
12 Količinsko prevzemanje surovin  S P    Dostavnica  
13 Kvalitativno prevzemanje surovin     P  Dostavnica  
14 Izdajanje mogočih reklamacij  P   S  / 
15 Prevzemanje in skladiščenje  I P    Prejemnica 
16 
Spremljanje rezultatov kakovosti nabave in 
ocena dobaviteljev 




Legenda:  P -  Primarna vloga – izvaja glavne aktivnosti 
S -  Sekundarna vloga – izvaja pomožne aktivnosti, če je to zahtevano 
I - Informativna vloga – samo dobiva informacije 
PTS -  Proizvodno tehnični sektor 
 




Vhodni pregledi in preizkusi nadaljujejo proces kakovosti v nabavi. Potek in odgovornosti 
za izvajanje pregledov in preizkusov na vhodu so prikazani v preglednici 9.5.  
 
Preglednica 9.5: Potek in odgovornosti izvajanja pregledov 










































1 Opredelitev načina prevzemanja  P   S  
Pogodba, 
naročilo 
2 Količinski pregled vhodnega materiala  I    P Dostavnica 
3 Kakovostni pregled vhodnega materiala  I   P S Dostavnica 
4 Poročilo o neskladnosti  S   P I ZNK 
5 
Označevanje vhodnega materiala in prenos v 
skladišče 




Legenda:  P  -  Primarna vloga – izvaja glavne aktivnosti 
S  -  Sekundarna vloga – izvaja pomožne aktivnosti, če je to zahtevano 
I   - Informativna vloga – samo dobiva informacije 
ZNK -      Zapisnik o neustrezni kakovosti 
PTS -  Proizvodno tehnični sektor 
 
 
Naloga vhodne kontrole je, da; 
‐ zahteve za vhodni material opredeli tehnologija, v skladu s tehnično in plansko 
dokumentacijo; 
‐ na osnovi opredelitve vhodnega materiala sektor nabava definira način prevzemanja v 
skladu s pogodbo in/ali naročilom; 
‐ na osnovi dobavnice skladiščnik v prisotnosti prevoznika izvede količinski pregled 
materiala, dobavnico primerja z naročilnico; 
‐ sektor kakovost izvaja pregled materiala na osnovi dokumentacije dobavitelja. Če ta ni 
prispela z materialom, mora sektor nabava zagotoviti potrebno dokumentacijo; 
‐ če se pri pregledu ugotovi neusklajenost, vhodna kontrola o tem obvesti sektor nabava in 
sodeluje pri reklamaciji; 
‐ dobavljeni material se označuje z oznakami kakovosti za identifikacijo in sledljivost ter 




Za skladiščenje materiala je zadolžen skladiščnik. Njegova naloga je: 
‐ da sprejeme le označeno blago, 
‐ da skrbi za blago med skladiščenjem in ga skladišči glede na njegove karakteristike in 
zahteve, 
‐ da izda samo označeno blago, 
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‐ da sprejeme vrnjeno blago samo znanih lastnosti, 
‐ da pri skladiščenju varilskih materialov pazi, da ne pride do navlaženja, oksidacije in 
zamenjave. 
 
Ker se pred uvedbo standarda ni izvajala razvrstitev materiala in pravilno označevanje ter 
hranjenje sta skladišče in delavnica bila neurejena. Zaradi tega smo izgubljali veliko časa za 
iskanje posameznih delov. Na sliki 9.12 vidimo, da posamezni elementi v skladišču pred 




Slika 9.12: Primer stanja a) kablov; in b) materiala v skladišču pred uvedbo standarda 4 
 
 
Ker nismo imeli uvid v količino materiala na zalogi, to je privedlo do tega, da je včasih 
zmanjkalo potrebnih elementov in se določen proces dela ni mogel izpeljati do konca. To je 
vplivalo na roke izvedbenih del, garancijske roke in plačilo pogodbenih kazni. Po ureditvi 
skladišča se je izvedla inventura. Dobili smo jasno sliko o zalogi in takrat se je začela izvajati 
sledljivost materiala. 
 
Po uvedbi standarda se je material razvrstil po velikosti, materialu, hrapavosti kar 
prikazujejo sliki 9.13 in 9.14: 




Slika 9.13: Razvrstitev elementov po uvedbi standarda glede na velikost in material: a) cevnih 
objemk in varilnih navojev; b) reducirk; c) in d) loputnih ventilov 4 
 
 
Na sliki 9.14 a) je prikazana razvrstitev cevi po velikosti, materialu in hrapavosti po uvedbi 
standarda. Slika 9.14 b) prikazuje PVC cevi, slika c) prikazuje cevi katerih hrapavost je 0,6 
– 0,8 μm in sliki d) in e) prikazujeta razvrstitev cevi glede na material (AISI 304 in AISI 
316).  
Izpolnitev zahtev standarda SIST EN ISO 3834-3 
43 
 




Koordinator varilnih del skrbi za ustrezno rabo dodajnih in pomožnih materialov (elektrode, 
žice, preški..). Varilni delovodja in namestnik koordinatorja varilnih del nadzorujeta, da se 
uporabljajo le ustrezne sušene elektrode, ustrezni plini in plinske mešanice. Pri skladiščenju 
varilskih materialov se mora paziti, da ne pride do navlaženja, oksidacije in zamenjave.  
 
Morebitna odstopanja od zahtevanega stanja se zabeležijo v opombah. Odgovorna oseba v 
sodelovanju s projektantom navede korektivne ukrepe za doseganje ustreznosti. 
 
 
9.8. Toplotna obdelava po varjenju 
Toplotna obdelava je postopek sestavljen iz dveh faz. Avstenitizacija je prva faza, pri kateri 
material segrejemo na določeno temperaturo. Za segrevanjem sledi faza ohlajevanja 
materiala, v kateri se avstenit transformira v strukture, kot so martenzit, perlit, bainit. 
Nastanek posameznih struktur je odvisen od različnih hitrosti ohlajanja. 
 




9.9. Kontrola in preizkušanje 
Naloga kontrole je ugotavljanje izpolnjevanja zahtev za proizvod. Med proizvodnjo je 
potrebno v ustreznih fazah uporabiti primerno kontrolo (preiskave, preskušanja, meritve, 
Izpolnitev zahtev standarda EN ISO 3834-3 
 
44 
pregled,…) da se zagotovi skladnost s pogodbenimi zahtevami. Mesta in pogostost takšne 
kontrole so odvisna od pogodbenih zahtev in/ali produktnih standardov, postopka varjenja 
in vrste konstrukcije. 
 
Proizvajalec lahko neomejeno izvaja dodatno kontrolo. V tem primeru se poročila ne 
zahtevajo. 
 
Pred pričetkom varjenja se po potrebi preveri sledeče: 
‐ ustreznost in veljavnost certifikatov varilcev in operaterjev, 
‐ ustreznost popisov varilnih postopkov, 
‐ istovetnost vseh uporabljenih materialov (osnovni, dodajni, pomožni,…), 
‐ priprava zvarnih spojev (oblike in dimenzije), 
‐ vpenjalne naprave, šablone, spenjanje in ostali pripomočki, 
‐ morebitne posebne zahteve v popisu varilnega postopka, 
‐ primernost delovnih pogojev za izvajanje varilskih del, vključno z okoljskimi pogoji. 
 
Med varjenjem je potrebno preveriti sledeče: 
‐ bistvene varilne parametre, 
‐ čiščenje in obliko zvarov, 
‐ zaporedje varjenja, 
‐ pravilno rabo in ravnanje z dodajnimi in pomožnimi materiali, 
‐ kontrolo deformacij, 
‐ morebitni vmesni pregledi. 
 
Po varjenju se preveri sledeče: 
‐ preveriti skladnost z ustreznimi kriteriji sprejemljivosti: 
‐ z vizualno preiskavo po ustreznih standardih oz. pogodbenih kriterijih, 
‐ z neporušitvenimi preiskavami, 
‐ kontrola oblike in dimenzije varjene konstrukcije, 
‐ pregled poročil o obdelavi po varjenju. 
 
 
9.10. Neskladnosti in korektivni ukrepi 
Obvladovanje neskladnosti in korektivni ukrepi se izvajajo tako da se prepreči raba 
neustreznih materialov in proizvodov, ter da se zagotovijo ustrezno učinkoviti korektivni 
ukrepi, ki preprečujejo njeno ponovitev 26.  
 
Ugotavljanje neskladnosti je naloga vseh zaposlenih. Ko vodja ugotovi neskladnost začne s 
korektivno-preventivnim ukrepi. Določi člane in vodjo skupine, predvidi izvajanje analize 
in posameznih ukrepov ter odloča o načinu izvajanja posameznih ukrepov. Odgovorni vodja 
sporoči predstavniku kakovosti o izvajanju korektivno-preventivnih ukrepov. Preveri se 
učinkovitost ukrepov preden se začnejo izvajati. Odgovorni vodja na podlagi dokazov o 
učinkovitosti zaključuje vodenje korektivno preventivnih ukrepov in obvesti predstavnika 
kakovosti o zaključku ukrepov. Predstavnik kakovosti na podlagi teh podatkov pripravlja 
poročila o uspešnosti izvajanja korektivno-preventivnih ukrepov v celotnem sistemu 
kakovosti, na podlagi katerih kakovost poroča vodstvu o stanju korektivno-preventivnih 
ukrepov. 
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Ukrepe, ki so rezultat aktivnosti procesa, lastniki procesov samodejno vodijo v knjigi za 
procese. Lastniki procesov izdelajo poročila o stanju korektivno-preventivnih ukrepov 




9.10.1. Odpravljanje neustreznosti  
Zaposleni pri odkrivanju neskladnosti obvestijo vodjo tehnično proizvodnega  sektorja ali 
svojega nadzornika in označijo količino neustreznih izdelkov s »Statusnim listom - 
NEUSTREZNA KAKOVOST«. V preglednici 9.6 so predstavljene odgovornosti pri 
korektivno-preventivnih ukrepih in dokumenti v katerim se beležijo posamezni ukrepi. 
 
Vodja nabave oz. proizvodnje začne postopek odpravljanja neustreznosti in v analizi 
neustreznosti in vzrokov, odloča o potrebnih dejavnostih, vključno z drugim sodelavcem.  
 
Na »Zapisu o neustrezni kakovosti« vodja nabave oz. proizvodnje napiše postopek za 
odpravljanje neskladnosti in skrajni rok za odpravo neskladnosti. 
Neustrezne izdelke, ki so bili obdelani po postopku »odprava neskladnosti«, pregleda 
predstavnik kakovosti po določenem postopku in ko se ugotovi skladnost jim omogoči 
nadaljno proizvodnjo. 
 
Popravno-preventivni ukrep sproži posameznik, ki je odgovoren za kakovost posameznega 
elementa. 
 
Preglednica 9.6: Odgovornosti pri korektivno-preventivnih ukrepih 
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 S S S P S S Knjiga evidence 
7 
Periodično poročanje vodstva o  
korektivno-preventivnih ukrepih 
I  I  P   
Poročilo o vodenju 
ukrepov 
 
Legenda:  P  -  Primarna vloga – izvaja glavne aktivnosti 
S  -  Sekundarna vloga – izvaja pomožne aktivnosti, če je to zahtevano 
I   - Informativna vloga – samo dobiva informacije 
PTS -  Proizvodno tehnični sektor 
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Opomba: Služba kakovosti ima glavno vlogo v vseh fazah izvedbe korektivnih in 
preventivnih ukrepov v smislu delovanja sistemov. Odgovorni za korektivno-preventivne 
ukrepe so vodje kakovosti posameznih elementov. 
 
Primer obrazca za obvladovanje neskladij in korektivnih ukrepov se nahaja v prilogi 6. 
 
 
9.11. Identifikacija in sledljivost 
Z identifikacijo izdelka bi radi dosegli prepoznavanje materialov in izdelkov v celotnem 
procesu, to pomeni na vhodu, med proizvodnim procesom in dobavo kupcem. S sledljivostjo 
je zagotovljen pregled dogodkov v celotnem procesu. Za sledljivost so pomembni predvsem 
naslednji podatki: 
‐ po kateri dokumentaciji so bila dela opravljena, 
‐ kateri materiali so bili vgrajeni, 
‐ varilci in atesti varilcev, 
‐ pogoji varjenja, 
‐ ostali pogoji, 
‐ popravila, 
‐ katere preiskave so bile opravljene, 
‐ odstopanje od načrtov in zapisov.  
 
 
9.11.1. Označevanje izdelkov 
Znotraj podjetja se izvaja sledenje artiklov po serijski številki oz. šarži; od prevzema s 
prevzemnico do izhoda preko dobavnice oz. delovnega naloga izdelka v proizvodnji.  
 
Kontrola naročenega artikla ter dokumentacije se izvaja oziroma preverja po naročilnici, ki 
jo oddelek naročanja posreduje v skladišče. Skladiščnik artikel fizično prevzame ter s 
podpisom in žigom na naročilnici potrdi količinski ter kvalitetni prevzem naročenega. 
Opombe ob prevzemu zapiše na naročilnico. Sledi prevzem v program. V program se 
vnašajo artikli po serijski številki (črpalke, ventili, izmenjevalci, ipd.) oz. šarži (cev, koleno, 
reducirni kos, ipd.). S pomočjo šifranta se določi oznaka posameznega artikla, vpiše se ime 
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Slika 9.15: Navodilo za šifrant 4 
 
Pomembno je da se v naziv artikla navede serijska številka ali šarža, saj to omogoči sledenje 
artikla v dokumentih (dobavnica, interna izdajnica, normativ izdelka, ...) in hitro iskanje 
artikla v programu. Pri ponovni nabavi istega artikla se za vsako novo serijsko številko ali 
šaržo odpira nova šifra artikla. Primer sledenja artikla v prevzemnici in dobavnici prikazujeta 




Slika 9.16: Artikel v prevzemnici 4 
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Slika 9.17: Artikel v dobavnici 4 
 
V dobavnici so napisani kupec, količina, material artikla, cena artikla in ostale podrobnosti.  
Na podlagi dobavnice se naredi račun. Ko se artikel proda se zmanjša število artiklov na 
zalogi ali pa se avtomatsko izbriše iz programa. Slika 9.18 prikazuje način spremljanja 
količine artiklov na zalogi. Prejeto dokumentacijo (tehnični list, certifikat 3.1, certifikat 
FDA, ipd.) shranjujemo v projektno mapo z  nazivom, ki ima na prvem mestu serijsko 
številko ali šaržo (npr. 119762-3.1-Koleno RF, 90° DN 50 (53X1,5), 1.4404).  
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Slika 9.18: Baza podatkov v programu 4 
 
Da bi preprečili zamenjavo izdelka morajo vsi udeleženci v procesu ustrezno obeležiti 
izdelek v svojem delovnem območju. Odgovorni so tudi za pravilen vnos podatkov v 
informacijski sistem zaradi zagotavljanja sledljivosti. Odgovornosti ter način označevanja 
materialov/izdelkov so predstavljene v preglednici 9.7.  
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Preglednica 9.7: Načini označevanja izdelkov 



















































Označevanje izdelka v proizvodnem 
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Označevanje izdelka v skladišču 
polizdelkov i končnih izdelkov 




Označevanje izdelkov  pri dostavi 
odjemalcem 
   P  Dobavnica 
 
Legenda:  P  -  Primarna vloga – izvaja glavne aktivnosti 
S  -  Sekundarna vloga – izvaja pomožne aktivnosti, če je to zahtevano 
I   - Informativna vloga – samo dobiva informacije 
 
 




Poročilo o kakovosti 
 
Poročilo o kakovosti glede na pogodbene zahteve vključuje, kadar je potrebno: 
‐ zapis o pregledu zahtev in tehnični oceni, 
‐ dokumentacijo o kontroli materialov, 
‐ dokumentacijo o kontroli dodajnih in pomožnih materialov, 
‐ popise varilnih postopkov, 
‐ zapise o vzdrževanju opreme, 
‐ kvalifikacije varilnih postopkov, 
‐ certifikate varilcev in operaterjev varjenja, 
‐ plane proizvodnje, 
‐ certifikate osebja za neporušitvene preiskave, 
‐ zapise o toplotnih obdelavah, 
‐ zapise o neporušitvenih preiskavah, 
‐ zapise o dimenzijski kontroli, 
‐ zapise o popravilih, 
‐ zapise o neskladjih, 
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Zadolžitve 
‐ Za vhodno kontrolo je zadolžen skladiščnik kontrolor, dobavnice arhivira knjigovodstvo, 
‐ skrbnik prevzemnih spričeval o prispelem materialu je skladiščnik ali delovodja – 
kontrolor, 
‐ nosilec zapiskov o medfazni in končni kontroli je delovodja – kontrolor, 
‐ izvedbene načrte v skupno mapo arhivira delovodja – kontrolor, 
‐ zapisi o neskladnih proizvodih se arhivirajo v komerciali. 
 
Po zaključenem delovnem nalogu se vsa dokumentacija, ki je bila potrebna in se je pojavljala 
skozi celoten proizvodni proces zloži v skupno mapo, označi s številko delovnega naloga in 
imenom projekta ter arhivira v arhiv. Za vodenje arhiva je odgovorna poslovna sekretarka. 




10. Rezultati in diskusija 
Uvajanje sistema kakovosti pomeni uvajanje zanesljivejšega in učinkovitejšega načina dela. 
Sistem natančno določa naloge in odgovornosti, ki jih mora delavec izpolnjevati, vpliva na 
izboljšanje medsebojnih odnosov zaposlenih ter na večjo urejenost podjetja. Dobro 
strukturiran in implementiran standard prinese korist za podjetja, certifikat, ki ga podjetje 
pridobi po uvedbi standarda pa je samo dokaz ustreznosti podjetja.  
 
Vpeljava sistema je zahteven in resen projekt, ki zahteva skrbno načrtovanje. Pred vpeljavo 
je potrebno podrobno preučiti obstoječe stanje in potrebe podjetja ter jih primerjati z 
zahtevami standarda. V prvi fazi projekta smo se lotili analize obstoječega stanja. Skrbno je 
bilo potrebno preučiti obstoječe logistične poti in pretok informacij. Na podlagi zbranih 
informacij smo imeli uvid v stanje podjetja, vedeli smo v kakšni meri že izpolnjujemo 
zahteve ter kaj je še potrebno narediti za doseganje zastavljenih ciljev. 
 
Sledi določitev potrebnih ukrepov in smernic za uvedbo standarda. Za pravilen pristop pri 
vpeljavi standarda je potrebno določiti smernice, pripraviti načrt vpeljave, določiti na kakšen 
način bo standard vpeljan, katere zahteve standarda so pomembne za podjetje, obseg 
vpeljave standarda ter planiran čas za realizacijo. Po ugotovitvi in preučitvi uporabe sredstev 
za doseganje ciljev, smo se posvetili natančnem načrtovanju vpeljave standarda. Izredno 
pomemben je pravilen začetek vpeljave standarda zato moramo sproti vrednotiti posamezne 
faze in beležiti opravljene dejavnosti. Največ časa in pozornosti se mora posvetiti definiranju 
in dokumentiranju sistema kakovosti. Pri tem smo veliko sodelovali, saj gre za zahtevno delo 
pri katerem moramo paziti na podrobnosti. Delo je vključevalo odgovore na vse zahteve 
standarda in opis sistema kakovosti. Prevelika količina dokumentacije znatno otežuje in 
ovira delo, premajhna pa ne izpolnjuje vseh zahtev standarda. Potrebno je torej odgovoriti 
na vse zahteve standarda s čim manjšim številom dokumentov in delom za posameznika.  
 
V nadaljevanju smo jasno opredelili akterje in partnerje s katerimi si bo potrebno izmenjevati 
informacije in z njimi sodelovati. Pomembno je dobro poznavanje vsakega partnerja in 
njegove funkcije v procesu proizvodnje. Na podlagi presoje podizvajalcev smo se prepričali 
kateri podizvajalci izpolnjujejo vse podane zahteve, delujejo skladno z našim naročilom in 
pri tem izpolnjujejo zahteve standarda SIST EN ISO 3834. Za testiranje ustreznosti 
podizvajalcev smo pripravili obrazec v katerem smo beležili odgovornost podizvajalca, 
pravilno delovanje, izpolnjevanje rokov, kakovost dela in kakovosti izdelka. Na podlagi 
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ocene ustreznosti podizvajalca smo s sodelovanjem nadaljevali, v primeru neustreznosti pa 
je podjetje prekinilo sodelovanje. 
 
Ker podjetje nima ustrezno usposobljenega delavca za nadzor varjenja po SIST EN ISO 
3834-3, je najelo zunanjega varilnega koordinatorja, ki skrbi, da varilci dobijo potrebna 
navodila za varjenje in delo ter da je delo ustrezno izvedeno. Ena od zadolžitev varilnega 
koordinatorja je tudi določitev postopka varjenja in izbira varilca na podlagi ustreznosti za 
posamezni proces varjenja. Na ta način smo pridobili boljšo sledljivost posameznega zvara 
in jasnejši vpoled na posamezne zvare končnega izdelka. 
 
V podjetju imamo ustrezno usposobljene varilce in operaterje, ki so opravili ustrezne ateste 
in s tem pridobili potrebne certifikate. Preskus varilcev smo izvedli v podjetju po postopku 
za certificiranje ob prisotnosti in vrednotenju usposobljenih predstavnikov z Inštituta za 
varilstvo. Preverili so sposobnost varilcev za določen način varjenja na podlagi izdelanega 
vzorca. Po končanem preskušanju so varilci dobili certifikate za uspešno zaključeno 
testiranje. 
 
Opredelili smo postopke vhodne, vmesne in izhodne kontrole. Pred pričetkom varjenja se 
preveri ateste varilcev in operaterjev, ustreznost WPS-ov, potreben material, primernost 
delovnih pogojev in ostale zahteve, ki so potrebne za izvedbo procesa. Poenotili smo tudi 
zapise vseh WPS-ov, WPQR-ov in postavili sistem za definiranje oziroma pripravo novih 
WPS-ov. Med procesom varjenja preverjamo bistvene varilne parametre, zaporedje varjenja, 
pravilno rabo materialov in podobno. Po končanem procesu varjenja preverimo 
sprejemljivost izdelanega dela z ustreznimi kriteriji. Po izvedbi internih izobraževanj smo 
določili odgovorno osebo za izvajanje kontrole.  
 
Podjetje je že imelo opremo, ki izpolnjuje zahteve standarda zato smo pripravili seznam 
bistvene opreme, ki se uporablja v proizvodnji in odraža stanje za oceno zmožnosti podjetja, 
vsebuje evidenco zadnje kontrole delovanja ter kalibracijo opreme. 
 
Pred uvedbo smo imeli tudi veliko težav zaradi neorganiziranega dela, neurejenega skladišča 
in delavnice, saj smo izgubili veliko časa za iskanje posameznih delov. Če smo, na primer, 
potrebovali cev določene dimenzije, materiala ali debeline smo morali iskati po kupu cevi 
dokler nismo našli ustrezne. To nam je vzelo ogromno časa in privedlo do velikih stroškov. 
Podobna situacija je bila z vsemi ostalimi elementi (vijake, podložke, tesnila, ventile...).  
 
Pri urejanju skladišča in delavnice je prišlo do znatnih težav, ker delavci niso bili pripravljeni 
na spremembe in so bili navajeni na takšno stanje. Zaposleni se ponavadi bojijo sprememb 
in vpeljava le teh je bila velik izziv tudi pri nas. Na naslednjem primeru je prikazan primer 
stanja v delavnici pred uvedbo standarda: 
 
Po končni ureditvi delavnice in skladišča so se jasno določila dela posameznih delavcev, kar 
je vplivalo na bolj urejen delovni proces.  
 
Neodgovorno ravnanje z materialom je privedlo do tega, da je včasih zmanjkalo potrebnih 
elementov in se določen proces dela ni mogel izpeljati do konca. To je vplivalo na roke 
izvedbenih del, garancijske roke in plačilo pogodbenih kazni. Po ureditvi skladišča se je 
izvedla inventura. Dobili smo jasno sliko o zalogi in takrat se je začela izvajati sledljivost 
materiala. 
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Ker v podjetju pred uvedbo nismo imeli zanesljivega in ustreznega sistema za zagotavljanje 
kakovosti, smo imeli velike stroške z odpravljanjem napak in slabšo kvaliteto izdelkov 
(reklamacije strank).  
 
Po uvedbi zaposleni pri odkrivanju neskladnosti obvestijo vodjo tehnično proizvodnega 
sektorja in označijo količino neustreznih izdelkov s »Statusnim listom-NEUSTREZNA 
KAKOVOST«. Neustrezne izdelke, ki so bili obdelani po postopku »odprava neskladnosti« 
pregleda predstavnik kakovosti po določenem postopku in jim po ugotovitvi skladnosti 
omogoči nadaljno proizvodnjo. 
 
Potrebno je poudariti, da je sistem sledljivosti v obravnavanem podjetju že obstajal, vendar 
ni bil povezan z najnižjim nivojem vodenja procesa. Zaradi tega je prihajalo do izgube 
določenih informacij in slabe natančnosti določitve mej določene šarže. S postopkom 
nadzora smo zožili območje določitve ene šarže in izboljšali nadzor nad izvajanjem 
postopka. Natančno moramo vedeti vstopne podatke in določiti kakšni morajo biti izstopni 
podatki. Informacije iz proizvodnega procesa, ki jih bomo shranjevali interno so stvar 
odločitve ob postavitvi dotičnega sistema sledljivosti. Tu je smotrno, da se določijo elementi, 
ki so za posamezni proizvodni proces ključni in lahko vplivajo na kvaliteto končnega 
izdelka. Za sledljivost so pomembni predvsem dokumentacija opravljenega dela, vgrajeni 
materiali, atesti varilcev, pogoji varjenja in ostali pogoji. 
 
Znotraj podjetja se izvaja sledenje artiklov po serijski številki oz. šarži; od prevzema s 
prevzemnico do izhoda preko dobavnice oz. delovnega naloga izdelka v proizvodnji. Pri 
izvajanju sledljivosti moramo upoštevati osnovno zakonitost, ki narekuje, da moramo biti 
zmožni za vsak izdelek beležiti informacije skozi celotno oskrbovalno verigo. Podatki, ki 
jim sledimo, so sestavljeni iz različnih elementov, ki so pomembni v procesu transformacije 
subjekta (odvisno od proizvodne linije, termina proizvodnje…). Informacije so lahko 
direktno povezane na šaržo proizvodnje ali pa se samo navezujejo na številke prevzemnic 
podjetja ali kakšnega drugega dokumenta, ki omogoča vpogled v informacijo posameznega 
gradnika subjekta. Vse informacije shranjujemo tako, da so dostopne na zahtevo. Za 
zagotavljanje sledljivosti v celotni preskrbovalni verigi morajo vsi partnerji, ki so vključeni 
v verigo, poskrbeti za notranjo in zunanjo sledljivost. 
 
Notranja sledljivost je vzpostavljena, ko partner pri sledljivosti dobi enega ali več sledljivih 
predmetov, za katere izvaja notranje postopke, preden ta predmet ali več predmetov odda 
naprej. Vsak partner pri sledljivosti je odgovoren za shranjevanje podatkov, ki postopek 
sprejema povezuje s postopkom oddaje ter začetno in končno lokacijo po premikih.  
 
Zunanja sledljivost je dosežena pri fizični predaji sledljivega predmeta oz. proizvoda od 
enega do drugega partnerja pri sledljivosti. Tukaj se vse navezuje na prenos informacij na 
naslednjega partnerja, na način, da lahko kasneje, po potrebi, pridobivamo iskane 
informacije navzdol ali navzgor po preskrbovalni verigi. 
 
V podjetju produkte skozi preskrbovalno verigo sledimo preko šaržnih in logističnih enot. 
Njihova velikost in homogenost določata natančnost sledljivosti na vsaki stopnji 
preskrbovalne verige. Povezovanje šaržnih številk se nanaša predvsem na beleženje vseh 
šaržnih številk surovin, ki se v neki pakirni enoti pojavijo. Natančnost beleženja je določena 
na podlagi proizvodnega procesa in definicije šarže. Pri ugotavljanju sledljivosti se uporabi 
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sekvenca nekega proizvodnega cikla, pri čemer se upošteva določena varnostna 
komponenta. 
 
Pri sistemu sledljivosti vseskozi uporabljamo različne oznake posameznih elementov 
proizvodnega sistema. Ena od vrst oznak so oznake strojne in elektro procesne opreme. 
Oznaka posamezne opreme se navezuje na oznako določenega signala in povezuje fizični 
senzor s signalom, ki ga ta oddaja. Na nadzornem sistemu je napisana oznaka signala, ki je 
v bistvu strojna oznaka senzorja, kateri ta signal oddaja. Na ta način enostavno identificiramo 
posamezno opremo, saj je ta oznaka napisana tudi na tehnološki shemi procesa. Te podatke 
potrebujemo, ko za nazaj analiziramo poročila, ki jih sistem generira, saj je določen 
parameter označen po tem principu. 
 
Pri formiranju oznak so uporabljena določena pravila, ki okvirno definirajo pristope 
tvorjenja oznake. Večji sistemi imajo opremo označeno s trimestno številko XYZ, od 
katerega je prvo mesto (X) zaporedna številka sistema, drugi dve mesti pa pripadata opremi 
znotraj sistema. Vsaka oprema ima svojo črkovno oznako po vnaprej definirani tabeli in že 
omenjeno dvomestno številčno oznako (YZ). 
 
Primer oznake opreme: 
‐ tlačna posoda V301 
‐ tlaka posoda T311 
‐ črpalka P303 
 
Dokončna rešitev sistema sledljivosti še ni izdelana, saj je to dolgotrajnejši proces, ki zahteva 
daljše obdobje testiranja. Sistem sledljivosti skozi proizvodni proces predstavlja le en 
kamenček v mozaiku kompleksnega sistema proizvodnje, vendar je za končni cilj 
zagotavljanja želene kvalitete zelo pomemben. 
 
 
10.1. Predlogi za izboljšanje delovanja podjetja 
Cilji podjetja so predvsem strokovnost, kakovost in prepoznavnost na trgu. Uspešna podjetja 
upoštevajo vplive in zahteve okolja in se pripravljajo nanje. Da je podjetje pripravljeno na 
nove zahteve trga mora spreminjati strategijo, planirati vire, izobraževati zaposlene, vlagati 
v opremo ter razvijati in spreminjati organizacijo podjetja.  
 
Po analiziranju pomembnih vplivov na kakovostno delovanje podjetja smo naredili kratek 
vprašalnik zaposlenih v podjetju Reni d.o.o. glede predlogov za izboljšanje kakovosti 
delovanja podjetja. Zaposlenim smo predstavili šest predlogov za izboljšanje kakovosti 
delovanja podjetja. Njihovi odgovori so predstavljeni v spodnji preglednici 10.8, kamor smo 
jih razvrstili glede na pomembnost. 
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Preglednica 10.8: Predlogi za izboljšanje kakovosti delovanja podjetja 










Največje število zaposlenih je mnenja, da je najbolj pomembno motiviranje delavcev za 
kakovostno delovanje podjetja, ki mu sledita dobro vodenje in notranja presoja.  
 
Presenetljivo je dejstvo, da veliko število zaposlenih meni, da izobraževanje ni najbolj 
pomembno, zaradi česar je izobraževanje uvrščeno v skupino manj pomembnih načinov za 
izboljšanje poslovanja. Moje mnenje je, da je izobraževanje zelo pomembno, saj morajo 
zaposleni zaradi razvoja tehnologije in vse večjih zahtev standarda pridobivati nova znanja 
in se izobraževati v skladu s potrebami delovnega procesa in z zahtevami tržišča. 
 
Po mnenju zaposlenih nadzorovanje in ocenjevanje dela v veliki meri nista pomembna za 
doseganje boljše kakovosti, ker, kot trdijo, pravilno in kakovostno opravljajo svoje naloge 
zato se je ta metoda uvrstila na predzadnje mesto glede na pomembnost. 
 
V podjetju so načeloma zadovoljni z opremo, malo število zaposlenih je dejalo, da bi se 
lahko oprema spremenila oziroma, da bi podjetje lahko zagotovilo bolj sodobno tehnologijo 
za zahtevana dela.  
 
Jasno je, da je pri menedžmentu celovite kakovosti najbolj pomembna kakovost zaposlenih. 
Iz tega razloga mora podjetje invesitrati v kakovost in zadovoljstvo zaposlenih za doseganje 
ciljev. 






Z uvedbo standarda SIST EN ISO 3834-3 v podjetje Reni d.o.o. smo dosegli naslednje 
spremembe: 
1) Zasnovali smo presojo podizvajalcev, preverili njihovo ustreznost in jasno opredelili 
partnerje s katerimi bomo sodelovali;  
2) Pokazali smo, da je urejenost skladišča in delavnice pomembna za nemoten delovni 
proces in izvajanje sledljivosti materiala; 
3) Uvedli smo sledljivost materiala in procesa varjenja skozi celoten postopek izdelave 
izdelka in s tem pridobili vpogled v posamezno fazo procesa; 
4) Izvedli smo usposobljenost varilcev (atestiranje varilcev), ki so po končanem postopku 
preskušanja dobili certifikate za uspešno zaključeno testiranje; 
5) Ugotovili smo, da je motiviranje delavcev ena izmed najbolj pomembnih metod za 
doseganje izboljšanja kakovosti poslovanja podjetja; 
6) Poleg motiviranja smo ugotovili, da je zaposlene potrebno izobraževati v skladu s 
potrebami delovnega procesa in zahtevami spreminjajočega trga. 
 
Podizvajanje in dobava materiala imata veliki vpliv na kakovost končnega izdelka, zato je 
pravilna izbira partnerjev ključnega pomena. Pravilno skladiščenje materiala v znatni meri 
olajša delo in obenem omogoči sledenje materiala skozi celoten proces. Atestiranje varilcev 
in možnost sledenja procesa varjenja sta v končni meri doprinesla k boljši kakovosti izdelka 
in urejenosti podjetja. Ker je vsako podjetje odvisno od svojih delavcev menimo, da je 
pomembno, da podjetje vlaga v svoje zaposlene in jih ustrezno motivira. 
 
 
Predlogi za nadaljnje delo 
 
Največji strošek podjetju predstavlja strošek popravljanja. Zaradi tega bi podjetje moralo 
izboljšati proces notranje presoje in s tem zmanjšati napake na izdelku. Glede na dejstvo, da 
podjetje nima serijske proizvodnje in da skoraj vsakič dobi različen projekt, bi predlagali, da 
se pred pričetkom dela točno določi optimalen postopek izdelave in vse aktivnosti, ki so 
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AG1 Ime in priimek ISO 9606-1 142 T BW s1,5 D 13 H-L045 ss nb P,T(fi=13-26, d=1,5–3) BW – sočelni 8 
INSTITUT ZA 
VARILSTVO 
09.10.2014 17.09.2017  
AG1 
Ime in priimek 
ISO 9606-1 142 T BW s1,5 D 41 H-L045 ss nb P,T(fi>=25, d=1,5–3) BW – sočelni 8 
INSTITUT ZA 
VARILSTVO 
03.10.2014 17.09.2017  
DA1 
Ime in priimek ISO 9606-1 141 T BW FM5 S s4 D 57 H-L045 ss 
nb 
P,T(fi>=28, d=3–8) BW – sočelni - 
INSTITUT ZA 
VARILSTVO 
03.10.2014 17.09.2017  
DA2 
Ime in priimek 
SIST EN ISO 14732:2013 142 - ORBITALNO T(fi12,7X1,65; fi41x1,5) BW – sočelni - 
INSTITUT ZA 
VARILSTVO 
31.05.2016 26.05.2022  
DA3 
Ime in priimek 
ISO 9606-1 142 T BW s1,5 D41 H-L045 ss nb P,T(fi>=25, d=1,5–3) BW – sočelni 8 
INSTITUT ZA 
VARILSTVO 








POPIS VARILNEGA POSTOPKA 
(WPS) 
Standard: SIST EN 288-2 
WPS št.: WPS-MAG135-socelni-5-
5mm 




ZVAR ZASNOVA SPOJA ZAPOREDJE VARJENJA 




Način varjenja (SIST EN 24063) 135 Osnovni material: A B 
Oblika spoja FW 
- kvaliteta 1.4301 1.4301 
- debelina (mm) 5,0 5,0 
Vrsta zvara ssnb - dolžina (mm) 120 60 
Priprava žleba Ročno brušenje Dodajni material:  
Lega varjenja (po SIST EN 287-1) PA 
- trgovsko ime 316L Si 
- premer (mm) 1,0 


















Varilec Podpis varilca 
1 135 1,0 220 DCEN 40,5  A.G.  
2 135 1,0 220 DCEN 40,5  A.G.  
 
Zaščitni plin  Nagib gorilnika 70° 
Pretok plina 10 L/min Volframova elektroda / 
Zaščita korena / Medvarkovna temperatura / 
Vodenje gorilnika Levo Žlebljenje / podložka / 
Pulzno varjenje / podrobnosti / Oddaljenost šobe / 
 
































WPS-MAG135-socelni-5-5mm 135 FW PA 1.4301 5 / 316 L Si ss nb 41047/13 / 
WPS-TIG141-kotni-4-3mm 141 FW PA 1.4301 4;3 / 316 L Si ss gb ml 41047/13 / 
WPS-TIG141-kotni-4-25mm 141 FW PA 
1.4301; 
1.4404 





WPS-TIG141-kotni-5-3mm 141 FW PA 
1.4301; 
1.4404 
3;5 / 316 L Si ss gb ml 41047/13 / 

















EVIDENCA VELJAVNIH KVALIFIKACIJ VARILNIH POSTOPKOV (WPQR)  
 












DODAJNI MATERIAL OPOMBE 
58600/16 
EN ISO 15613,  
EN ISO 15614-1,  
AD 2000 Merkblatt HP 2/1. 
VARcert 142 
BW ss nb,  
BW ss mb,  
BW bs,  
BW - T bs nb. 





EN ISO 15614-1,  
AD 2000 Merkblatt HP 2/1. 
VARcert 135 
BW ss nb,  
BW ss mb,  
BW bs,  
BW bs mb. 
W.Nr. 1.4301 3,0 - 16,0 
≥Φ500,0; 
≥Φ150,0 
EN ISO 14343-A:  
G 19 12 3 LSi 
/ 
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HP Obvezna prisotnost kontrole – zunanja institucija  
WP Izbrana prisotnost notranje kontrole  
 





PRISOTNOST  POTRDILA 
1 Vhodna kontrola: 
1.1 Osnovni material  
Kontrola po 





 WP Podpis in datum  






Atesti  WP Podpis in datum  
1.3 













ter se ujema z 





















2 Fazna kontrola: 
2.1 Razrez materiala  
Po načrtu in 
tehnološkem 
postopku  
Vizualni  / WP Podpis in datum  
2.2 
Priprava zvarnih spojev 
skladno s potrjenim 
postopkom  








Po načrtu in 
tehnološkem 
postopku  





Po načrtu in 
tehnološkem 
postopku 
Vizualni / Visual / WP Podpis in datum  
2.5 
Dimenzije sestavnih 
elementov in zvarnih 
spojev  
Po načrtu in 
tehnološkem 
postopku  




podnice na varjenje  
Potrditev da so vsi 





Vizualni  / WP Podpis in datum  
3.2 
Priprava spodnje 
podnice na varjenje  
Potrditev da so vsi 





Vizualni  / WP Podpis in datum  
3.3 
Priprava plašča na 
varjenje  
Potrditev da so vsi 
priključki na plaščui 
pravilno razporejeni 
ter pripravljeni na 
zavaritev  




podnice, plašča ter 
nosilnega ogrodja na 
skupno zvaritev.  
Potrditev da so 
nosilno ogrodje, 
spodnja podnica, 
plašč ter zgornja 
podnica pravilno 
združeni skupaj ter 
pripravljeni na 
zvaritev  
Vizualni  / WP Podpis in datum  
4 Varjenje: 
4.1 
Varjenje plašča s 
pokrovom, 
prirobnicami, 





varjenjem in po 
varjenju, varjenje po 
načrtu in varilnem 
postopku  




Po načrtu in 
varilnem postopku 






Vizualna kontrola vseh 
zvarov  
Potrditev da so vsi 
zvari na posodi 
vizualno ustrezni 
(zvari imajo 
prevarjen koren, na 
korenu zvara ni 
obarvanja, teme 
zvara je očiščeno).  
Vizualni / WP Podpis in datum  
5.2 
Kontrola priključkov, 
penetrantska preiskava  
Po načrtu in 
varilnem postopku  
Vizualni  Poročila WP, HP Podpis in datum  
5.3 
Končni preizkus in 
pregled tlačne posode 
pred prevzemnim 
preizkusom  







WP Podpis in datum  
5.4 
Kontrola tesnosti in 
trdnostna kontrola, 
tlačni preizkus 
Po načrtu in 
tehnološkem 
postopku, po AD 
2000 Merkblatt 
Vizualni Poročila WP Podpis in datum  
 
6 Preizkus in prevzem s strani naročnika: 
6.1 
Preizkus in pregled 






tehnična mapa – 
predaja 
dokumentacije  




brušenje, peskanje  
Po načrtu in 
tehnološkem 
postopku  























Element/aktivnost:  Referenca za neskladje:  
Opažanje: 










da    ne 
Analiza vzroka neskladja: Predlog korektivnega ukrepa: 
 
ODPRAVA  NESKLADJA IN IZVEDBA KOREKTIVNEGA UKREPA 
Neskladje 
odpravljeno: 
da   ne 
Korektivni ukrep 
izvršen: 




Opis odprave neskladja in izvedenega korektivnega ukrepa: 
 
PREVERJANJE USPEŠNOSTI  IZVEDENEGA KOREKTIVNEGA UKREPA 
Datum:  Uspešnost 
potrjena: 
da   ne 
Odgovorna 
oseba: 
 
 
PRILOGE 
1) 
 
2) 
 
3) 
 
4) 
 
5) 
 
